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ALL-PURPOSE SYSTEM OF ELEMENTS FOR INDUSTRIAL
PNEUMOAUTOMATICS (YCATIA)

Al purpose svstem of clements forindustrial paenmoantomatics
opers greal possibibitios in designing varvions antonatic control devi-
ces ard systemiss Tt allows to inercase considerablv the scope ol anto-
Hation in

Oil Refmime

Chemical

Tron and steel

Wocdworking

I"ood

and Many Other Branches of Todustry

Applhving little variety of unilicd clements of the VE3ITA, the

svstems iy be desiened which carry out the fellowing functions:
' automatic control according to nsual laws:

cotplen controb with application of special Taws:

hiaeh parameter control;

autematic optimization:

program-centrol;

discontinnors control;

mudtiposition control;

avtomatic controb of cvelic processes, and others.

The NCOTHEN may be used o the antomaiis machine tool process
control and automatic prodaction fine control,

Existing pnemmcantomatic medular svstene have block  (instru-
ment) <ets cosaring the ereation of varions automatic control circnits.
Makintg of the cirenits solving more complicate 1 antomation problems
by means of modular svstems is o rather difficult and requires in any
partcsar case the development ef new desiens, Unlike the modular
systens, while using the YCIOTIA cach new instroment and new
circint s assembled of the all-purpose elements, therefore making of
1y new doviee and antomation circnits with the help ol the VCOTHITA
avcludes the necessity of the development of the new designs.

Phe NCOTHTEA is G new systen which consists of the self-contained
unificd devices prienmatic clements, cach of them carries oot the
stphest operations: The principle emploved o the svstem allows to
asscrnble varions instriments and circnits from the mnified clements
ol the aitoinatic control inetunding the nlocks of the existing modutar
systens,

The systam clements are selected soato pronide Tor following
aperdtions:

C Carry ont Enear computing operations with acciracy sufficien?
tor control. ‘

Stinalite the Tinear and noa-iimear avaamic systens.,

Perferm the algchraie and temporary looical Tanetions

Design syvstems ol discontinuous control.

Porform multipositicnal control.

Design the systems with “Storage™.
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Some hasic camponents inctoded nto prcimnoantonatic all
purpose industeial svstem of elamemts are shown in Figs. 1 8.

The instruments coploving the NCOHIA are Ted with compressed
At prossure of np to 4 atie gange, Tncase of necessity, however,
the range of working pressure may be chimged (for instance,
G0 L0 atm. gange).

AL pipose system ol clements or mdustrial pnenmoantomatics
ChHsHTres:

I Carring ont ol any linea camputing operations: samnmation,
ditferentiation, integration and others wit the accuracy necessary
tor making of various controllers.

20 Analog to digital conversion and vice versa,

3. Performance of the clementary logical Tunctions, for example,
CNOT™, CANDT, “OR™ and otheis,

4o Designing of pnewmatic il evele and niltievele relay cir
Slils,

2o Designing of discontinuons amtomatic control systems,

6. Designing of various temporary conmmand deviees.

The VCINTA is the first Fully - pocumatic system in the world,
which similar to the eleetric and olcetronic deviees ensures the design
of various relay cirenits. I nisikes possible the design of completely
penmatic digital control computers,

To illustrate these possibilitios. wis built cotnpletely pnenmatie
digital computer called “pnemmatic plaver™ which plaved with a live
partnes the game “Morra™, This computer was demonstrated at the
Soviet Exhibition in London (1961).

The pneamatic clements of the system are ol small dimensions.,
The dargest pnemnatic element has the dollowing  dimension-s:
A0 10275 mm, the smallest 30730 215 mm,

Such result has not vet been achioved anywhere in the world.

oo 1 Comparison Element Fico 20 Prnetmatic Relav
u ] A
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P do Divetal Storagpe Cell Fig. 1 Continuous Storape Cell

Fia 5 Continnous Prneumatic Follower

D —

Fig. 6. Madification of Contingon-
Yo e . - .
Proeumatic FFollower e 70 Uncontrotled  Pneumatic
Resistance j
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Fig. & Madification of Controlled Prueamiatic Resistinees

All the pneamatic clements are very simple in making and have
tuning and adjustment knobs. The pncuwmatic clements  are hights
unificd in dimensions, configuration, separate units and have a starn-
dard socket to be connected to the cireuit, similar to radio valves and
seime other electronic components,

The instruments using pnewmatic elements are mounted on the
mnificd pancls where there are standard cells to conneet the paenma-
tic clements,

The mounting of communications in the  unificd pancls may be
carricd out by vsing printed circuit method similar to that of the oleet-
ronic circuits. The great advantage of the system is the possibility to
cheek the operation of any part of the circuit without switching off the
operating instrument from the whole device, i. o, the pnetimatic circuit
can bhe o casily  checked by “ringing out”™ method similarly {o the
clectric one,

I case of necessity it is possible quickly to replace the defective
clement (but not the whole instriment) without the switching off the
whole system.

The small dimensions of the elements and the possibility to carry
out rapid mounting  allow  to  make muolticlement instruments with
complex eircuits, In addition, the produced instrimments are compact
;-||1LI have '.\'HI.'.llll. (linu'nsif)'n.s. The animnutic optimizer making use of
e modular system blocks and the samg optimizer assembled of the
clements of the VC3IITIA are compared in Figs. 10 and 1. The dimen-
sions of the first optimizer are B0 750 mm, of the second - 200,
370 mm: the weight of the latter. however., is 8 times less than that of
the lirst one.

The application of the all-purpose system of elements for industrial |
prcimoautomatics Taveurs the development of awtomation in all the
industry branches.

The prominent Soviet scicentists specialists in automation took
part in the development of this original system. In case of necessity
technical papers of the NCINITA may be delivered. We are ready at
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the request of the Customer o send our highly qualificd Soviet spe-
cialists to give technical assistanee in organizing the production and
traiming of local specialists,

The onty Sceller of the leenee for manufacturing of the pneumatic
clements and the application of the poewmoantomatic all-purpose in-
dustrial systemis V'O “Mashpriborintorg”,

Please, Torward vour requests fo:

Moscow, 1200, Smolenskaja 32/34

V7O “Mashpriborintorg”

Cable address: Mashpriborintorg, Moscow
Telex 184,

[z Pooonmatie Digital Computer P
matic Player™
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Pioo 1o Nitomatic Optinnzer Using Maodad r
System Blocks

Fig 11 Antomatic ptinnzer Usine NCAITTEY
Foregents
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PANORAMA JUNCTION
LINE SMOOTI HER |

V/O “MASHPRIBORINTORG"
USSR MOSCow
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“ - PURPOSE AND APPLICATION

Panorama pictures are made up of three separate portions

projected from three separate films. During demonstration of

- such pictures, adjacent images partially overlap each other (over
a width equalling 4 to 5% of the width of the image produced by
one projector). The screen is illuminated by two projectors at
the margins where the adjacent images overlap each other. As a
result, these margins appear twice -as  bright as the remaining
portions of the picture, and there are two vertically running light
stripes conspicuous on the screen. These stripes greatly affect
the image produced.

The device described in this publication is intended to sup-
press these stripes by reducing the projector-built screen
illumination intensity where the adjacent images overlap. This is
done by equalizing the total of the marginal illumination inten-
sities built up by both projectors and the illumination intensity
produced by one projector in the main portion of the picture.

‘DESCRIPTION

Shown in Figure is the film gate of a Soviet-made central
panorama film projector with two junction line smoothers set up
upon it. The [ilm gates of outer projectors are shown with one
smoother mounted on each projector.

The device is made up of vignetting mask / and mechanism
for its adjustement in the film gate. The mask is moved laterally :
by rotation of micrometre screw 2 with a graduated head. The '
backlash is eliminated between the mask holder and the micro-
metre screw by means of spiral spring 3.

Parallel alignment of the images of the vignetting mask pro-
jected edges of the projectors arranged next to each other is
ensured by making use of a special fixture comprised of spring 5
and two screws 4. The vignetting mask is provided with two
lateral slots to pass screws 6 which serve for securing the mask
to its holder. For adjusting the mask, the screws 6 must be loos-

. ened to rotate one of screws 4 until the desired tilt of the mask
has been obtained. This done, the screws will be tightened.

3
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jectors and move the vignetting masks until vertical tails disap-
pear completely. The operation is performed in fractions of a
second,

The device is simple and casy to operate. It is equally ade-
quate for presenting the panorama [ilms with the photographic
wedges and without them, which is essential as both types of
films are produced.

The possibility of presenting the films without the photo-
graphic wedges greatly cuts the cost of production.

The manufacture of the junction line “smoother requires no
costly or complex equipment. The Mashpriborintorg is ready to
supply all necessary papers as stipulated by the trade agreement.
At the Customer’s request, the company will send highly skilled
experts for rendering necessary aid and for training the persor-
nel entrusted with operation of the equipment.
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The junction lines are smoothed down during the presenta-
tion of panorama pictures as a result of rotation of micrometre
screws 2 with the graduated heads for shifting the masks of the
projectors standing next to each other until the lines become in-
visible.

The junction line smoother can be installed on the film gates
of projectors of various models provided its design agrecs with
the peculiarities of the projector film gate.

The junction line smoother allows to demonstrate panorama
films both with and without photographic wedges.

ADVANTAGES

Nowdays, the junction lines between the adjacent images of
the panorama pictures are smoothed down with two methods.

Method I. Photographic wedges are applied to the images of
the films forming parts of panorama picture. These wedges are
intended to reduce the transparency of the films at the junctions,
two wedges being applied to the edges of the central [ilm and
one wedge — to each extreme films.

Method II. Mounted in the film gates of the panorama projec-
tors are collars with a row of thin teeth, the projectors standing
at the sides being provided with one collar each and the centrally
arranged projector, with two collars. The collars are kinemati-
cally coupled with the mechanism of the projector and quickly
move reciprocatingly. :

The first method calls for additional wedge printing opera-
tions during the film manufacture. This increases the cost of pro-

- duction and does not ensure precision in matching the images of
the wedges in the adjacent films. Furthermore, it might be neces-
sary sometimes to eliminate parallax between the adjacent ima-
ges (the images doubled at junctions, or their sizes shrink span-
wise) by adjusting the relative arrangement of the adjacent
images. Whenever this method is employed, dark or light verti-
cally running tails inevitably appear at the junction orders,
which aifects the picture being presented.

The greatest disadvantage of the second method is the quick
reciprocating motion of the collars which results in premature
wear and maladjustment of the junction line smoother.

The device described in this leaflet is iree of the above men-

.  tioned disadvantages. It remains still during the operation of

\ the projector and practically involves no wear or maladjustment
worth ‘mentioning. ‘

/ During a relative adjustment of the adjacent images done
with a view to eliminating a doubling of the image and to restor-
ing the original dimensions of the objects at the junction lines,
the operator may observe the picture without stopping the pro-

5
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| Thi§ equipment is manufactured under licence, the rights in |
the delivery being vested in the Mashpriborintorg only. ‘

Address: USSR, MOSCOW r-200,
“Mashpriborintorg”
Cables: MASHPRIBORINTORG MOSCOWwW

Telephone: 44-27-75
Telex: 188

-
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- GENERAL

. Advances in the oil and gas industry are inconceivable
without the ever growing mileage of pipelines.

In the Soviet Union the length of large-diameter trunk gas
pipelines "has increased from 2,270 &m in 1950 to 25,260 km
in 1962, : :

For the most part welded joints in long-distance high-pres-
sure gas pipelines, such as those laid from Stavropol to Moscow
(1,300 ksm), from Serpukhov to Leningrad (813 km) and from
Dzharnak to Tashkent (767 km), were tested by a magneto-
graphic flow detection method — a very efficient technique. ,
Indeed, this technique has now become predominant on the gi- ;
gantic Bukhara-Urals gas pipeline 1,020 mm in diameter, being '
over a distance of over 4,500 km. :

Apart from gas and oil pipelines, magnetographic flaw detec-
tion has found a broad field. of application in the erection of
fuei-fired power stations, refineries, city gas and district-
heating schemes, oil storage tanks and other sheet metal weld-
ments. .

The magnetographic method is a variety of magnetic flaw

. detection. This technique differs from the other modifications in

; that the local flux-leakage fields resulting from hidden defects
' are recorded, on a magnetic tape which is placed on the surface

- . of the welded joint being tested. '

The magnetic tape is similar to the one used for sound
recording, but has a greater width.

In a test the tape is tightly held against the surface of the
weld. ' : . ) '

The tape may be either kept in a file, or erased for repeated
use. :

The magnetographic method is capable of revealing micro-
scopic  flaws in welded joints, such as cracks, poor fusion,
strings of pores, and slag inclusions. :

3
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OPERATING PRINCIPLE

. The Magnetographic Flaw Detector Type M1-11 (Fig. 1) has
been designed to test welded joints made by the manual submer-
ged-arc process, the semi-automatic and automatic shielded-arc
process, and by gas welding., '

The instrument is remarkable for its performance: using it,
a single operator can test 250 to 300 m of welded joints in plate
or 60 to 70 joints on pipes 720 to 800 mm in diameter.

A mangetographic test consists of two operations: '

I. The welded joint to be tested is magnetized to saturation,
and a tape is applied to its surface for recording.

2. The tape is played back by means of a cathode-ray tube for
observation of the flaws thus recorded. :

The first operation is performed by means of either disc
magnets or solenoids. .

Disk magnets are mainly resorted to when testing welded
joints in plafe or large-diameter pipes and reservoirs. A disk
magnet (Fig. 2) is energized either by a rectifjer (under sta-
tionary conditions) or by a standard storage battery such as

, shown in Fig. 3 (under field conditions), fitted with a magnetiz-

; ing current regulator,

a Solenoids have proved convenient in testing circumferential

i Seams on pipes of small and medium diameter. Solenoids are

= energized by a capacitor through a discharger. i

The defects recorded on a tape are played back by a contact
method. :

i on the screen of the c.r.t. :
v Records can be played back and, consequently, welds can be .
examined either continuously or frame by frame, The long-after-
glow c.r.t. makes it possible to watch the picture for 15 sec. -

4
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Fig 1 General View  of  Magnetooranhic Flaw Detector Type ML with
Type Moving
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When necessary, the operator can conveniently take a photo-
graph of the selected frames, for which purpose the flaw detcctor
may be furnished complete with g photographic attachment
(Fig. 4). Examples of oscillograms obtained with the Type

“MII-11 are shown in Figs. 5—9,

Under field " conditions the Type MI-11"may be set up in a
mobile laboratory built into a vehicle, The laboratory (Fig. 10)
has all that is necessary to power the flaw detector and the
Magnetizing devices. with both D.C. and A.C,, and the requisite
auxiliary equipment, '

In a mobile laboratory the flaw detector is mounted on a . .

specially designed spring suspension.
The mobile laboratory adds to the comfort of the operator
and speeds up magnetographic inspection about two-fold.
Here are the high lights of the Magnetographic Flaw Detector
-11:
l. Apart from locating hidden flaws, the detector indentifies
them and_ determines their shape and size,
2. Handling capacity is 8 to 10 times that of X-ray inspection.
3. The cost is one-seventh to one-eighth of X-ray inspection,
4. The detector fully guarantees exposure of the most dange-

rous flaws in welded joints, such as cracks and deep-seated poor
fusion. :

The experience acquired to-date has proved the reliability
of both the Type MI-11 and the method itself.
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SPECIFICATIONS

Range of weld thickness, mm . . . . . C =12

Linear speed of playback, m/sec . . -+ . . . .5000

Length of weld observable on c.r.i. screen, mm . ., 110

Recording time per frame, sec . . )
: Supply voltage, V. . . .. . | . ... 115127 220
i Permissible varjations in supply voltage, per cent’. . . . from -5 to —10
i Muains frequency, ¢/s . . . | e || :
' Mains consumption, VA . . . | ... 180

‘Continuous operation, hrs . e

Overall dimensions, mm . . . . S 233XHA0N0X 565

1 Weight, kg . . . . - e .95

; * With suitable magnetizing  lacilities the weld thickness may be as
great as 16 mm. .

_ STANDARD EQUIPMENT
5 The standard.eqUipment includes:

The Magnetographic Flaw Detector Type MI-11 proper,
. complete with mains cord, erasing choke, drawtube, and voltage
stabilizer.
The Photographic Attachment (on special order).

The Magnetizing Facility (either a disk magnet or a sole-
noid). )

A Storage Battery complete with a current regulator in the
case of a disk magnet or a'discharger in the case of a solinoid
(for use under field conditions).

Note. On request the instrument may be furnished
~ complete with both types of magnetizing facilities.
Set of spare parts. : ‘
'Discription and Instruction for Operation.

The drawings and specifizations of the instrument make it
possible to organize the manufacture of Type MII-11 flaw detec-
tors within a reasonable period of time.

! On request -V/O “Mashnriborintorg” can send experts to
o render technical assistance in organizing the manufacure of
- Type MI-11 llaw detectors and in training local personnel.

VIO “Mashpriborintorg” is the sole seller of licences on the

manufacture, use and sales of Type M[I-11 Magnetographic
. Flaw Detectors.
o 10
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4 Send all inquiries to:
V/O “Mashpriboriatorg”
‘ 82/34, Smolenskaya P!, Moscow, T -200, USSR
o Cables: MASHPRIBORINTORG MOSCOW
Telephone: 44-27-75
Telex: 188~ ‘

. A
|
t

Declassified in Part - Sanitized Copy Approved for Release 2011/11/03 : CIA-RDP80T00246A019100360001-0



s g Ao MATDEE Y Bl

Declassified in Part - Sanitized Copy Approved for Release 2011/11/03 - CIA-RDPSOT00246A019100360001-0

‘Vneshtorgizdat. Order No. 25704/2063.

Resp.: Tokmakova L. N., Valkova V. V., Kravchenko 1. G., Volkova E. D.
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PANORAMIC
 MIXER

V/O “MASHPRIBORINTORG"
USSR ' MOSCOW

)
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PANORAMIC MIXER | S

The Panoramic Mixer is intended for sound mixing with a ;
view to achieving the effect ol a moving source of sound for the ;
films with multi-channel sound tracks to be prescnted in movie :
theatres provided with the necessary equipment required for the ' I
purpose. - : ‘

The Panoramic Mixer also serves for producing the eifect of ,'

a “moving sound source” while reproducing the sound tracks in
movie theatres equipped with special facilities for multi-channel
sound stereophonic reproduction.
' The Panoramic Mixer is likewise used in sound mixing for
[ilms produced by the Spoor Berggreen and Todd-AO systems in
panorama movie theatres, cineramas, circaramas and wide-
screen movie theatres. .

With the development of the Panoramic Mixers, new fields of
applications of the sound in any multi-channel sound reproduc-
tion systems have become possible.

The Mixer is installed in the sound mixing panel as shown in
Fig. 1. Thg Panoramic Mixer is a compact device incorporating
one or several electric potentiometres.

The Panoramic Mixer sometimes comes as a self-contairied
unit connected either to the sound mixing control panel (in re-

. cording studios), or to the corresponding equipment meant for
sound reproduction in stereophonically equipped movie theatres.

. The Panoramic Mixers are available in two types:

one-channel mixers,
stereophonic sound mixers.

The one-channel track panoramic mixer produces the effect

.ol a “moving” sound sourcc along several sound channels if the

original record was done for one channel only.

The stereophonic mixer is used for obtaining the effect of
moving sound along several sound channels of the track on the
basis of an original record made slereophonically.

The Panoramic Mixer is controilled by 1ihe monitor who
liandles it alone. .

The equipment is easy to operate — the only action needed is
rotation of the mixer control knob for redistributing the sound

]
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Fig. 1. Monitor Engaged in Sound Mixing at Control Pancl:
| stercophonic panoramic mixer, d-channel model; 2 pancl with {wo
single-cliannel panoramic mixers

Fig. 2.9 Channel Stercophonic Panoramie Miver, Demounted
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signals along the particular track channcls in accordance with
sound recording programme preset.

Fig. 2 presents a nine-channel track cinema-sound panoramic
mixer demounted from the control panel. The design of the mixer
provides for separate volume control-of the signals across any
of the nine channels, which is done with the aid of special control
knobs [ through 9.

Control knob /0 is intended for simultaneous volume control

, of the signals recorded by any ndmber ol {rack channels that
might be desired. :

The sound may be localized by the monitor aurally by mecans
of localizing controls I/ conjugated with control knobs /
through 9.

Prior to the development of the Panoramic Mixer, the moving
sound effect of the motion filins with multi-channel tracks was
oblained by multi-channel original records made during outdoor
shooting, which meant that the whole staif engaged should be
brought to the picture-taking location and required correspond-
ingly increased expenditures on film production.

- Nowadays, sound records are made during outdoor shooting
and out of the recording studios with the aid of portable-tape
~machine ' instead of making highly expensive multi-channel
sound tracks to be afterwards mixed by means of the one-
channel track panoramic mixer with a view to obtaining the
effect of a moving sound sotirce.

As it is generally known, the sound mixing for sterecoscopic
sound films is a highly complicated process. The cinema sound
panoramic mixer essentially facilitates this process since it pro-
~vides for only one sound mixing operation to substitute repeated
successive sound-mixing operations on one-channel sound tracks
(done to obtain the compound effect of several moving sources
of sound), which improves the quality and precision of the re-
cords made, saves time needed for sound mixing and magnelic

\ film, {oo.

7 In stereophonically equipped movie thealres, multi-channel

‘ sound reproduction system s used for achieving the effect ol
voices of the actors as if “moving” beyond the screen. The con-
trol of this system is governed by the panoramic mixture.

The Panoramic Mixer ofiered is the [irst device designed to
produce all-round panorama effect, i. e. effect of sound move-
ment along a closed circuit (e. g. along the whole perimetre of
the viewing hall). Both when ordinary or stereophonic sound
records are used, the mixer is capable of redistributing the
sounds coming [rom a fixed source along any number of the

sound reproducing channels irrespective of the order of channel
engagement. '

5.
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Fig. 3. Film Sound Mixing Control Pancl. Monitor Programming {he Operation
of Panoramic Mixers

Shown in Fig. 3 is a monifor cngaged in progranmming the
operation ol panoramic mixers on the sound mixing control
panel,

The proper sound localization i, ¢, the Tineness of the sound
source direction “feel™ is controllable. The Panoramic Mixer
is o sort of “sound transiocator’™ affording the best imitation of
the sound aspects of the shols made beforehand.

The sound may he localized by the monitor at his own discre-
tion, the control range being very wide.

The cinena-sound panoramic mixer is intended  toachieve
the moving stercophonic effect, though originally the records
were made under conditions of stationary sound sources.

These are the striking advantages of the models deseribed
over existing {ypes ol sound effect equipment.

The Panoramic Miser is casy to adjust, install and control.
I does not require  expert maintenance and operates reliably,
The portable and compact mixer is convenient for use under any
recording conditions,

The Panoramic Mixers offer excellent service in panorama,
cirearama, as well as large  and wide screen  theatres. Soviel
panorama films “Two Hours in USSR™ " The Soviet Union with
Open Heart™, A Frenchmanin Moscow™  arge sereen film

6
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“Ballad of Turbulent Years” were produced with the aid of the
panoramic mixers and were highly esteemed by spectators both
at home and abroad. The press gave highest praise to the sound
records of these films.

DATA CHARACTERIZING
: ' ‘ ONE OF THE PANORAMIC
MIXER MODELS

.5 Input resistance, ohm . . . . . ... . . . . . .»=%00
P Output resistance,ohm . . . . . . . ..o 500
Insertion loss (maximum), deb . . .. . .. .o 20

Raled level of input signal, deb L el e e
' The frequency characteristic remains  linear within the range of 30 to
! 20,000 cycles per second.’

: Number of output channels . . . . . . . . . . o 8

N ot ¢, The number of the output channels n_my'be practically unlimited.

Overall dimensions of one-channel track mixer, mm:

diameter T )
. height .. .« o oo Lo oo e e 210
. Weight, kg ' 2.0

; Overall dimensions of slercophonic panoramjc mixer with 9 input
0 channgls, mny

length .+ . . . ... 820
width . . . . . . . . . ... ..o..0330

. height . . . . . . . . ..o e e 210

; Weight, kg . . . . . . oo 25

i Note. Overall dimensions of the panoramic mixers may be tailored lo

the Customer’s requirements.

! This 'equipment is manufactured under licence, the rights in
the delivery being vested in the Mashpriborintorg only.

Declassified in Part - Sanitized Copy Approved for Release 2011/11/03 : CIA-RDP80T00246A019100360001-0



Declassified in Part - Sanitized Copy Approved for Release 2011/11/03 : CIA-RDP80T00246A019100360001-0

Please address your inquiries to: ,
V|O ,Mashpriborintorg”, ‘
Moscow, I'-200, USSR
Cables: MASHPRIBORINTORG MOSCOW
Telephone: 44-27-75
Telex: 188 |

Vneshtorgizdat. Order No. 25708/2057.
Resp.: Tokmakova L. N., Kasatkina V. M., Chugunova R. V., Volkova E. D.
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ABTOMAT
AUTOMATIC INSTRUMENT NA®DC

STAT

BO VWA rHLOPH Ol

coep MO bR

VOSMASNHPRIBORINTORGY
USSR MOSCOwW
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ABTOMAT NMA®C

ITpombimaennsit asromar MAGC npeanasnaucH aas apTeMaTiue-
CKOTO onpeaesentst GpPakUHOHHOrO COCTABA CJAOKHLIX KHAKHX yrie-
BOLOPOAOB ¢ TeMNepaTypoii Hauana kKumenus 50°C u TeMnepaTypoil
komia kunciist 370° C HenocpeACTBeHHO B TEeXHOJOTHUECCKON JIHHHH,

ABTOMaT COCTOHT M3
PCTHCTPHPYIOUIErO NOTEHLHOMETpa [1CI-01-TTA®C,

et O)K-6,
wuaxocrn PIYK:

ARromMaTt npousBOAHT 3amich KPHBOH neperoHku-
norerinomerpe ITC1-01-TTIADC, ¢ .oTMmeTkoll Havyana u KOHILa
HHSI), a TaKkKe 3amuch TeMnepartyp,
AeNeHNbie 00LeMbl BElleCTB, 3afalHbie TeXHHUECK MK YCJAOBHSIMH LA

NPOAVKT,

G/0Ka aBTOMAaTHYECKOro aHaausa, JIEKTPOHHOTO
GuarTpa KHaKo-

XOMoAuNAbHIKA suakocTH XYK-6 y peayktopa aasdelins

(Ha 3JeKTpoHnOM
Kire-
KOTOpbLIM COOTBETCTBYIOT ONpe-

AUTOMATIC INSTRUMENT NA®C

Industrial

automatic
inine automatically

instrument ITA®C is designed to deter-
and directly in the process frzctional compo- -

sitir~ of complex liquid hydrocarbon compounds with the initial \
boiling temperature of 50 and the final —370°C. The instrument
consists of the automatic analysing unit, electronic recording po-

tentiometer TIC1-01-TTADC, OIK-6 liquid filter,

XIK-6 liquid cooler

and PIDK liquld pressure reducer. .
The instrument records the curve of the fractionation process
with the aid of the electronic potentiometer T1CI-01-TTA®C, which

also records the initial

and final boiling temperatures and tempe-

ratures corresponding to the volumes, predetermined by the require-
ments for the products. :

OCHOBHBIE JAHHDBIE

n POLOMKNTCABHOCTD

MOJANOTO UHKAA, MUK 30—40

Jlonyckaemule pacxox-
HOHUST ABYN N0CACSO-
BATCALHLIX  OJIpeae-
nenni 1o
2177-59, ° C:
Last TemnepaTypnl
Havana neperoukit
aaa  Koleunoit
NPOMEeIKYTOUHOMH
TOUCK  (PaKIHOH-
HOTO cocTana
Hanpsikenne nnranns,
oo L
Yacrora, ey .
[MoTpebaseman
IOCTb, 6 . .o
I'aGapuThnic passepn,
PRI
6a0Kk asToMmaTHue-
CKOro  anannsa
NoTeHUHOMETD
MCI1-01-TTA®C . .
Bec antomara TADC,
K2 . .. . L.

Moug-

rocT’

SPECIFICATIONS '

Full cycle period, min 30—40
Permissible difference
in  two sequential
temperature measure-
ments by USSR Std. Cd
TOCT 2177-59, °C: | .'
. for the initial boil- ;
ing temperature . 4
for the final and '
intermediate frac-
2 tionation tempera-
220 lures e . 2
50 Mains voliage, V 220 -
Frequency, ¢. p. 5. | 50
570 Power, VA S 570
Overall dimensions,
mm: .
660540410 automatic analyser 660X 540% 410 ‘
potentiometer |
330287 404 MICI-01-MAGC . . 330%287 %404

60 Weight, kg . . . | 60

BHewtoprusnar. 3axas N 25206,
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1
NPOUSBOICTE0 MYKPOMPOBOZA
B CTUICIHOA CTEX/THHOA HIOVIALMMA

o MAKING MICROMIRE |
IN CONTINUOUS GLASS INSULATION
. ‘ - N
g3

3 %

9 3

2 &

| 2 =

| STAT
.
i B/O "TEXHOPOMAMIOPT" ;
v ccep | - LOCKBA ;
V/G "TECHNOPROMIMPORT" ;
USSR : MOSCOW

. B
. |

i ‘ e

Declassified in Pért - Sénﬁizéd Copy Approved for Releése 201 1/;1 1/03 : CIA-RDP80T00246A019100360001-0



Declassified in Part Sanltlzed Copy Approved for Release 2011/1 1/03 CIA- RDP80T00246A019100360001 0

“f""ﬁ'ltl' ll‘-' L] (ORI AC TR R PR m L2

NPOV.3B0ACTBO MUKPOIPOBOLA B CIIOBHOW
CTEKRAHHOA WSOXALMM

BypHOC DPA3BUTHE BNCKTPOHHUKH B fOCHAEAHUE TOZN MOCTABINO
L neawi pAX AOBHX 33AMa% HEpeX APOMHUNECHHOCTER, npow3ronAneH
énexwporexnuwecxae M PAIMOTEXNNYECKHE MATEPUATH.
. Onsolt 43 HauGonee GHCTPO PACTymyX OTPACACH HMEKTPOHAUM
'fﬂnnﬁerca NO/yNPOBOARMKOBAR INCKTPOHUKA, OGECTEUNBHAR BOIMOR-
‘inocws CO3XAHYR OTPOMHOIO YHCAB MAHMATOPHMX X CBEPXMMEASTHDHHX
A':npmﬁoxnn, annapaToB ¥ MAWMUH.
CoBpeuments}i ypobewd Pa3BUTHA TEXHUKH MPEADABAAET X npo-
' iBonau, UCTOAB3YyCUHM B MUHUATOPRLX ycrpoﬁcgaax, oco6ue Tpedo-
‘uﬁsauua. Ype3BuyalHO KaNWE AMAMETDPH MPOBOROB, KIMEPAGHHE MUKPO-
‘anmn, ZONEHM COUETATBCA C BHCOKOH MEXAHMIECKOH MPOYHOCTHR, C - M
'£;7pdnnouepnon ¥ MCKIDYMTEABHO NpouHOR usonaaueit, crnocoOHOR Bu~
.,fﬂ PEREATS HAMNDPAREHUA B COTHY ¥ THCAYM BOJBT, TexnepaTypd B %,
"wyozuu IPANYCOB, BAKyyu ¥ XuMMueCKue BO3ZeflcTBUR M T.X. Cozna-
”‘fﬁne Taxoro.nponona OTKpWBaeT GecnpenenbHHe BOIUORHOCTH Hajb=
o Hefuero pasnﬁrnﬁ MMHMATOPHLX ¥ UPe3BNYAHO IKOHOMAYHLX NpH-—
© ' GopoB " annapaTos.
' Bﬁa orpouﬂan 3aja¥a ONHOCTIR peuexa COBSTCRIDIV ¥ UAHHMI,

‘ xoucmpyxﬂopdxm A TEXHONOTAMWK.
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‘ Al JCTBHOBEA RAA NLOWIBOACTBEE MUKPONPOBOAS

w0l View of Plant for Yalkdng “icre-virs

-0 '7.KAA NPOUHMJIEHHOCTH B HACTOAMEC BpeMA pacnoiaraer
'0CbLRAME, NPOUIRORAGIMY MHKDONPOBOAS B CMNOWHOR CTEKAAHHOM
TLIddiLi, o6nazapualis BceMl MepevuCACHHHMI CBOHCTBAMN.
da cuBeTCHIX yCTAHOBKAX ZANA NPOWSBOACTEE MUKPORPOBOZOB '

MURHO MOJYNATH NMPOBOXA XDGOH AmNm nuamerpom ot I xo 160 wex~ %
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"

MO K% UORM, WyIYHa, uairapura, cepeldpd, 30M0OTA M APYIITC icw
TANIGE B CINBOB.

fipidopu U annapari, OOMOTKA KOTOPHX MITOTORICEN 43 JIo~

10 GPOBOAR, WOTYT AJATCABHO paCorarh npw Temdepawypax 1o 4C0-

5009 &« panpazennsx 3 1600 » u suwe. ConpoTuBicHUE U30AANMILK,

'Maxepuemcc MAATHOKIMM OM, TIDAKTHGHECKH HE K3VSHAETCH HE TORL~ '
'v:o IPY BCRECKWCTBUK EHNCOXHX TEUNepaTyp, HO U NP MPHLOW BO3Asi-
QAL TAKRKK atTHRNNX "paspyuiureasit'’, xaxk KOHUEHTPUPOPIIECH :
GepHAR KACROTA, COAMHAA RUCJAOTA, @BEJOMH ¥ T.X.

LCnY UpPMHHTR ene BO BHUMAKYME, YTO MIKDONDPOBOR B CTERANH~
0L NIONALKME NPEBOCXOAHO padoTaeT 3 BAKyYMe M HE HAPywsasT ero
NP QH TRARTHYECKE HR QTapeaT, TQ 3HAWAHHE TAKQIO nyanoan
RO OBCEN OSNUCTAX BNEKTPOHUKY, BAKYYMHOR M A3MEPATOABEOA TuxX—
HUFMA M B UCHOM pPANS RPYIMX OGnacTe® HAyxd U TELHUMM HeBOIMOR-
HE nepeoﬁennwb.

LapaTepUeTHKY 37070 Nposoja MOXHO NMOMOJHIUTE TAXEE TEM,

Yue OH COMGIMICHHO 1 ¥veeT HY NDONYCKOB U3CAALLM, HU TOUSYHMX
8¢ hGDyURHMY - CBONCTDA, KOTOPUE, ¥aK W COJABLMHCTBO OMICAKHMX
BHWR, HEBO3MOZIO NOAYUMTL TPW UsIOTOBIEHKY TOHZUX NDOROAOR
OGETHEMI METOL AN o
‘ MiExpOnpoBOn B CRAOUHON 2TelsidHHON M30NRUMYM MPOUBEOAUTCH
H4 KOMIAKTHUX YCTANORXAX, HE TDSOYOMIX ANA MOETAXA CNEUMAsb-
4y, PyHRAMEHTOHW. Pasuepw 3TifX yCTAHOBOK HOMYCKAWT MX CBOCOA~
HOE pa3MemeHue B J0COM MOMEneHiu.

Tocxe nycka ycTaHOBKA DPaloTAET MPAKTUUECKH HANLDEPHBHO I,
"ﬁnaronapﬁ RICOKON cTeneNy aBTOMaTHIaUMKM npodecca, OOCIyRABAET-
CH BCErC OANMM OnepaTopoM cpexHe# xmanudusxauuwu. B 3aBuciMO~
'"_-CTm OT 3CCOPTHMEHTA BHOYCKAEMOHd NMpPOXYKUKM, OAME omepatop §e3

TDyZ_ MOxeT OCCHYy®UBAtH ¥ ABE YCTAHOBKH. |

IpOM3BINUTENBHOCTS TAKUX YCTAHOBOK, €CTECTBCHHO, B JHA-

4
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JMKPOTPIHCROLUOTOD € OOMOTKO[!, HBMOTBHHOW MEKPONLOBOZOM
Kicro-Transformer with Coil Wound with Nicro-Wire

Bee cika31HHOE BulDe ABAAETCA AMID Manof 4yacTed TOrO, 9T0
MOKHO Cia3aTh O UWKPONpPOBOZE B CMJNOBHOA CTEHARHHOW U3ONAUMH,
HO QX3 i3 OTOr0 MOXHO C~AeNaTh BHBOJ, 4YTO NPOMIBOALTBO TAKO—~
ro MMKPONMPOBROAA ABAAETCA HACTOAmEW peBoapuMeil B TEXHUKC Npo-
¥3HOACTBA TOHHUX ¥ CBEPXTOHKHX hpononon. .

bonee noxppoGHue CBEACHUA O MUIPONPOBOAAX B CNIOWHOX CTEK=
JAHHOR U30ARUMH M AX MPOM3IBOXCTBE, TAKXE KAK W BCE CBEAECHMA

KOMMEDYECKOr'0 X&paKTepa, MOXHO noiayuutd y B/O “"Texwonpouim-—

nopr " no anpeécy:
i Mocksa, ['-200, Cuoreucxas aa., -2/34

Jlas renerpavy:focKBa TexXnpoOu:iMIOPT

! :
! . o

i (;

\
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VARKTNG MICRO-WINES IN STl

e paemae ~a

. -
GLADS TUHDUTATLON

The raid ~rowth of alectrenies in wast years nas

R

. .
¥

Poted o number of new problems hofore. +h

;S
I

ndustry making
alestiical and radic materials.

‘ Iz electronins one of the west Lopeniius brancnes 1s
zlectronics of semi-conductors paving the way to create 1
nreet numoer of miniature and nicrominiaturs inseraents,
apparatus and cachinery.

Hodern standards of techaologzy ntave special require-
mertd for wires used in miniature conponents. IxXtrenely
sl diameters of wires with micron méasurements shaculd te

seupled with 2irk mechanical strength and extraordinary

shiomr and uniforn insulaticn able to stand voltagesur to
bﬁULtrﬁds and thousands of volts, temperatures up to many
magdrel desreos Centigrade, vacuum.and chenmical contacts,
wt%; Tuch wire opens up unlinmited possibilities for the
Turs e development of aminiature and eééeptionally econ-~
szisal instruments and apparatus. '

™his i reat problem has been fully solved by Soviet
salentists, dssirners aand technologists.

Nowndays Soviet industry has installation making micro-
wires in continuons glass insulation with all above feat-

. 1
wres, o
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movic“ plaut for wl":v~wiae serufaciure burn o4t tro-

wire in any Acngtha fron 4 %0 150 micron ia diamater Juom p
coppur, cast ircn,Lmanganin. allver, gold and othor woiwio :
and alloys.

Instruzments and other devices with coils wound with
"this wire can work continuously undexr temperaturcs up to
400-500°C and voltages upwarda of 1,500 V.

Tnsulation resistance measused in williops of chmo
remains unchanged at elevaeted temporatures acd under the
,'-' direct action of such intensive "dostroyers,” 23 strong

gulphuric acid, hydrochloric seid, alkalies, eic.

Taling into account that glass insulated micro-viire
excellently works in vacuum without upsetting iv, that this
nicro-wire practically does not age, the importance of
this wire for all the branches of electronics, vacuum tech~
nique and instrumentation as well as for a number of other
branches of engineéring cannot be exaggerate@.

{\: Or should also be mentionéd that the micro-wire is8
R absolutely free from insulation blanks and pinholes-feat-
[ﬁres which, like most of the abovementioned properties l‘
' canvot be obtained by ordinary methods of fine wire ‘
- manufacture.
Uiero-wire in contihuous glass insulation is made by
compact installations which require for their erection
‘neither special foundations nor any other spocial condi-
:tions. The dimensions of the plant allows their dispogi-
tion in any room.
After atarting, the plant works-p;actically con-
tinuously and, thanks to tho autoﬁstion of the process,

“¢can be afterded by one - operator of medium qmaleioation. :
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Deponding on ths racge of products, one operator cen
attend to two installations without difficulty.

The production rate of such installations naturelly
depends on the diamcters of the wire to be procduced, but
75 ¥m of wire in 3 shifts 18 not a limit

Everything said in this pamphlet is only o tiny bit
of what can be said about micro-wire in coatinuous glass
insulation but even that definitely allows one to draw
the conclusion that the. anufacture of guck a micrb-ﬁire
>is fenuine revolution in the production technique of
Tive nad superfine wire.

Yere detailed data as to glass insuletod micro-wire
aud its  manufacture as well as coumercial information can
be obtained from v/0 "Tecbnopromimporc" at 32/34,
Sumolenskaja Pl., Hoscow G-200.

Telegraph: Techpronimport «i0SCow

g BieUTOpTHaMAT, Buxas I 24326, /2083
0TB.: Towsaroma T.H., Beasxosa B.B.,

. : Nakpumua Al Joxiova C.4.
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THERMOELEKTRISCHE
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HALBLEITER-KUHLGERATE
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- THERMOELEKTRISCHE
HALBLEITER-KUHLGERATE

In der ganzen Welt arbeiten Wissenschaftler am problem der
thermoelektrischen Kiihlung, Die im 1834 vom franzésischen
Physiker Pellitier entdeckte Erscheinung der Thermokiihlung
wurde vom hervorragenden sowjetischen Gelehrten, Akademiker
Joffe und den Wissenschaftlern seiner Schule tiefschiirfend und
allseitig entwickelt, . '

Das Prinzip der Thermokithlung kann in folgenden Gebieten
weitgehend verwendet werden:

ELEKTRONIK .
I{iihlung von Krafttransistoren;
- Kiihlung von Mikromodulen im elektronischen Rundfunk-
wesen; ~ '
Lokalkiihlung elektrischer Komponente;
Temperaturstabilisierung von Kristallen,
MEDIZIN
Gefriermikrotome; _
Mikroskopiertische; . :
Labor-Mikrostate und Kiihlschrénke fiir Gewebe, Sperma,
Plasma usw,
CHEMIE
" Verdampfungsmesser;
Destillationsapparate;
Destillationsanlagen, -
LABORAUSRUSTUNGEN
Labor-Mikrokiihlgerate ; , :
Héchstvakuumfallen fiir (31dampf-Diffusionspumpen; -
Thermoelektrische Hygrometer,
Die Wirkung dieser sowie #hnlicher Gerite beruht auf der direk-
ten Umwandlung der elektrischen Energie in die Wirmeenergie, was
mit Hilfe von Thermoelementen vollfiihrt wird, :
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Das Funktionsprinzip eines Thermoelements besteht darin, daf3
zwischen den beiden Enden zweier miteinander verbundenen Strom-
leiter aus verschiedenen Metallen eine Temperaturdifferenz entsteht,

Diese Erscheinung ist schon seit langem bekannt, fand jedoch
wegen der weitgehenden Verbreitung anderer Kiihlverfahren bisher
noch keine breite Verwendung.

Mit der Verbesserung des Nutzeffekts der Thermoelemente nahm
‘jedoch auch das Interesse fiir thermoelektrische Kithlung zu. Dieses
Interesse steigt besonders rapid in der letzten Zeit, nachdem es
gelang, Wismut, Selen, Tellur, Germanium, Silizium, Antimon, Blei,
Indium, Zink und Gallium zu gewinnen, die nur verschwindend
geringe Beimengungen enthalten, und die man sowohl als negative
wie auch als positive Halbleiter verwenden Kann, Diese Leistungen
der Wissenschaft und der Technik ermdglichten erst die Entwicklung
und praktische Verwendung thermoelektrischer Kithlgerite,

‘ Sowjetische Wissenschaftler und Ingenieure haben ein voll-
kommenes Herstellungsverfahren von Thermoelementen entwickelt,
die das Kernstiick samtlicher.thermoelektrischer Gerate bilden,

’ Die prakrisch unbeschrénkte Lebensdauer, geringe Abmessun-
gen, das Ausbleiben beweglicher Teile, absolute Zuverldssigkeit —
‘das sind die Eigenschaften, durch die sich die von den sowjetischen

4 v Wissenschaftlern entwickelten Gerate auszeichnen,

v o Unsere Fachleute haben ein ausfiihrliches Fertigungsverfahren

i fiir die Massenfertigung folgender Geréte ausgearbeitet:

MIKROSKOPIERTISCH MIT .
THERMOELEKTRISCHER ERWARMUNG UND KUHLUNG

|
i Fiir das zu mikroskopierende Objekt kann jede beliebige Tempe-
P ratur im Bereich von —25° bis +60° C gewahlt werden,

Bei mikroskopischen Untersuchungen von biologischen, botani-
schen oder kristallischen Objekten entsteht in der Praxis sehr
haufig die Notwendigkeit, den Ablauf des Prozesses oder das Be-
nehmen des biologischen Objekts bei unterschiedlichen Tempera-
turen zu verfolgen,

Die fiir diese Zwecke bestimmten Gerite geben in der Regel
die Méglichkeit, Temperaturen oberhalb der Zimmertemperatur zu
erzielen, Die Untersuchungen bei niedrigen Temperaturen sind
praktisch schwer durchzufiihren, weil die zu diesem Zweck erfor-

erlichen Apparate duBerst kowpliziert sind, Dabei ist der Bereich
der niedrigen Temperaturen'in manchen Fillen von besonderem
Interesse. : _

Der thermoelektrische Effekt in Halbleitern ermdglichte die
erfolgreiche Losung dieses Prc blems, Bekanntlich wird der
Abkiihlungs- oder Erhitzungsefiekt in einem thermoelektrischen
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PMaar aus Halbleitern durch die Stromrichtung bedingt, Das Paar
arbeitet bei einer D’olaritat im Abkiihlungs- und bei der anderen
im Erhitzungsregime,

IIs werden verschiedene Modelle von Mikroskopiertischen
(Bild 1) hergestellt, Der Tisch ist eine konstruktiv abgeschlos-
sene fiir Mikroskope heliebiger Bauart geeignete Vorrichtung,
die keine wesentliche limgestaltung des Mikroskops erfordert,

Bild 1. Mikroskopiertische mit thermoelektrischer Erwarmung und Kublung

Der Mikroskopiertisch mit thermoelektrischer frhitzung und
Abkithlung gibt die Moglichkeit, die Temperatur des zu untersy-
chenden Objekts allmihlich im Rereich von —7 bis +60° zu ver-
dndern,

Auf dem Bild 1d ist ein Mikroskopiertisch dargestellt, Auf
seinen fiin{ segmentfdrmigen Platten (sie bilden die Tischbasis)
sind vier thermoelektrische Paare montiert, die ein geschlos-
senes Viereck bilden, Im Inneren des Vierecks ist ein Loch vor
handen, Es dient zur Beobachtung des Objekts,das im durchgehen-
den Licht auf dem Tisch untergebracht wird,

Yenn der Tisch im Abki hlungsregime arbeitet, werden die
unteren Segmente seiner Platte als Jheifle” Radiatorplatten
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ausgenutzt, die von den thermoelektrischen Paaren die Hitze
ableiten, Auf die oberen Stromwendeplatten, die sich in einer
Flache befinden, legt man das Objekt- und das Deckglas, Dazwi-
schen befindet sich das zu untersuchende Objekt.

Die Abkithlung wird von den oberen ,kalten" Stromwendeplatten {iber

das Glas auf das Objekt iibertragen, Sanmtliche Teile des Tisches
sind mit Kunstharz befestigt, was dem Tisch eine erforderliche
Haltbarkeit verleiht, '
~ Der Stromanschluf erfolgt durch zwei Klemmen, die mit den ‘
unteren Stromwendeplatten verbunden sind, Der Leistungsbedarf :
des Tisches betragt 2 w bei 14 A Gleichstrom, !
s Die Abmessungen des Tisches: 5
ERA Hohe — 10 'mm '
. Durchmesser — 70 mm
Gewicht — 165 ¢ ,
In manchen Fillen ist es notwendig, mikroskopische Unter-
suchungen bei tieferer Abkiihlung der zu untersuchenden Objekte
- 'vorzunehmen, i ‘ : h
Ein Mikroskopiertisch, der die Temperatursenkung der darauf
befindlichen Objekte bis zu —25°C gewiahrleistet, bendtigt der
. Wasserkithlung von hei3en Létstellen der Thermoelemente,
Kanile, durch die das Kihlwasser lauft, sind durch die heis-
. sen Stromwendeplatten gezogen, welche die Tischbasis bilden.
b o Auf dem Bild lc ist ein Mikroskopiertisch angefiihrt, auf dessen
" drei Platten zwei Thermoelemente montiert sind, Die kalten L6t~
stellen der Thermoelemente sind durch zwei halbrunde Stromwende —
platten verbunden, deren Stirnflichen einen geringeren Durchmes-
ser haben und auf diese Weise eine Bffnung fir das Licht der
Mikroskopierleuchte bilden, -
Auf den oberen Stromwendeplatten befindet sich das Objekt-
glas mit dem Objekt, = - o : ’ ‘
~ Der Stromanschluf erfolgt durch Klemmen, worauf auch Stut-
-'zer fiir die Wasserzuleitung angebracht sind.

t

 HAUPTDATEN

_ Wasserverbrauch, I/bes e v aaseesaees’ P
oo ' vLeismngsbedarf,w.‘.'.'.'.'.‘.‘.~'.'.‘.'.'.'.‘.'.'.'.'.‘.'.'.-'.'.v‘3,5

e . AuflenmaQle, mm: )

o o - DurchmesscrH-f~'-"'-'-'-'-'-'-'-'-.'-'-"'-'0‘-'-"'-"_-"50

I " HZShe.'.'.'.'.'.‘.'.".".'.'.'.‘.;.'.'.‘..‘.'..;.'..._....i']S
Gewicht,g.'.‘.'.'.‘.'.‘.‘.‘l‘.'.'.'.'.'.'.'.'._'.'.‘.‘.'.'.'._‘.'.'.'.'130

P . Einige Bauarten des Mikroskopiertisches sind auf den Bildern

. 1b und la dargestellt, . . :

IR ] o
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Lebensdauer der hier beschriebenen Gerite ist praktisch
unbeschrénkt, -

Erhitzung oder Abkithlung des auf dem thermoelektrischen
Tiscu hefindlichen Objekts wird durch Verénderung der Strom-
stiarke geregelt, Zur Anderung der Temperatur dient ein beson-
deres thermoelektrisches Paar, .

Umstellung vom Erhitzungs- auf das Abkithlungsregime erfolgt
durch Umschaltung der Strompolaritit, ' :

THERMOELEKTRISCHES LABOR-K{UHLGERAT

In der mannigfachen Laboratoriumspraxis kommt es hiufig vor, . ‘ ‘
das Betragen eines Objektes ‘oder den Ablauf einer Erscheinung in
ihrer ‘Abhiéngigkeit von der Temperatur zu untersuchen, Dies be- ,
zieht sich besonders auf den Temperaturbzreich unterhalb der ' .
Zimmertemperatur, | ' . :

B

'

e~

Bild 2, Thermoelektrisches Labor-Kiihlgeras
-
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Infolge verschiedener betriebsm#Biger Unbequemlichkeiten ist
es in der Regel unméglich, zu diesem Zweck ortsfeste Kompressions-
kithlschrinke zu benutzen, Verschiedenartige Kiltegemische und

-mittel sind ebenfalls zu diesem Zweck nicht geeignet, weil sie
keine Moglichkeit geben, die Temperatur allméhlich zu verindern, .
‘ Das thermoelektrische Labor-Kiihlgerdt (Bild 2) stellt eine
! ~ autonome Vorrichtung dar, die allmihliche Temperaturverdnderung
‘ von +50° bis —25° C gestattet, Die Rauart des Gerates 143t in
seinem Arbeitsraum verschiedenartige Untersuchungsobjekte unter-
bringen,

Der Hauptteil der Klein-Kithlgerite ist eine thermoelektrische
. Halbleiter-Batterie, Sie besteht aus positiven und negativen
'+ .7 Halbleiterelementen, die in der Reihe geschaltet sind. Beim
'+ . Durchgang des Stroms durch die Batterie wird eine Seite derselben
o erhitzt, die andere hingegen abgekiihlt, Die Batterie ist an der
‘ p Wand des Innenbechers angebracht, }
e Gemeinsam mit dem Temperaturregler kann das Kiihlgerat zur
Stabilisierung der Temperatur verwendet werden,

Um die Temperatur mit Genauigkeit £0,5° C aufrechtzuerhalten, -
miissan die Temparaturgaber im Arbeitaraum des Gerlites untorges
bracht werden, - .

Die Lebensdauer des Klein-Kiihlgerits ist praktisch unbe-
schrénkt,

HAUPTDATEN

l
f . Rauminhalt der Innenkammer, cm3 .. “sseeessssces’ 7S
’ . Leistungsbedarf, # i vetiitiiiaiiiiviet i 25
! Abmessungen, mm: "
! S Durchmesser . vaosvsvossavsssoniossss 80
‘ o Hohe vt vovinsoosoonoviaaosisssasldl
i Gewicht, g.vviiitiiiiividinnsnssonsnens 55
H N ' s .

i

|

P HOCHVAKUUMFALLE MIT. THERMOELEKTRISCHER KUHLUNG
| o . FUR OLDAMPF-DIF FUSIONSPUMPEN

Aus der Betriebspraxis ist es bekannt, da fiir Gewahrleistung
" - der gréBtmoglichen Drucksenkung im auszupumpenden Raum ?el_
' Hochvakuumfalle-Absauggeriten die Elastizitdt der Dampfe der in

. der Pumpe verwendeten Fliissigkeit ausschlaggebend ist, Die bes-

. ten QOlsorten, die in modernen gldampfungen verwendet werden,

" geben die Mdglichkeit, ein Hochstvakuum von 2 bis 5:10~6 mm g s
(Torr) zu erzielen, . - | ‘

' Weitere Drucksenkung ist bei zus#tzlicher Kondensation des
Oldampfes mittels Abkithlungsfalle méglich, welche zwischen Pum-
pe und auszupumpendem Raum untergebracht wird,

8 .
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Durch Verwendung wasserg,eklihlter Fallen kann man das lschst-
vakuum auf 1.10~% bis 8:10~"mm Qs (Tor) senken,

Um ein noch groBeres Vakuum zu erreichen, kithit man gewshn-
lich die Fallen mit fliissigem Stickstoff ab, -

Die Verwendung von flitssigem Stickstoff als KiihImittel ist
jedoch mit vielen Unbequemlichkeiten verbunden, Die wichtigsten
davon sind : groBer Verbrauch des schwer zu beschaffenden fliis-
sigen Stickstoffes, Explosionsgefahr bei Verwendung in gldsernen
Vakuumsystemen (bei Benutzung der sogenannten fliissigen Luft),
Schwierigkeiten, die mit der Verwendung stickstoffgekiihlter Fal-
len in automatischen Absauggeriaten zusammenhéngen, usw.

Bild 4. Diffusionspumpen mit Hochvakuumfalle
10

-~

N
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Theoretische und praktische Fortschritte auf dem Gebiet der
thermoelektrischen Kithlung gaben die Moglichkeit, eine Hochva-
kuumfalle fir Oldampfpumpen zu entwickeln, in der der thermoelekt-
rische Kiihleffekt ausgenutzt ist, :

Eine Falle mit thermoelektrischer Kithlung (Bild 3) kann an
jeder beliebigen industriell hergestellten Diffusionspumpe montiert
werden,

Das wichtigste konstruktive Element der Falle ist die thermo-

; elektrische Halbleiterbatterie, durch die auf den Kondensations-
flachen negative Temperatur geschaffen wird,

Die Konfiguration der Kondensationsflachen ist so ausgewihlt, -
daB ein Oldampfmolekiil mehrfach réflektiert wird, bevor sie in den
auszupumpenden Raum gelangt. Dies fithrt praktisch zu einer voll-
sténdigen’ ,Ausfrierung” der Restdampfe, Mit verschiedenen Fallen-
typen laft sich das Vakuum auf das 6 —~7 fache ausbessern,

Als Beispiel fiihren wir hier die wesentlichsten technischen
Daten der Fallen, die fiir Pumpen mit 500 //sec Leistung bestimmt

sind:
i Temperacur der Koadensationsflichen der 1. Kase
kade, ®C st s v bdditatanbbsot'oviabbatist 20
Temperatur der Kondensationsflichen der 2. Kas-
kade,®C ittt iiagitistissavossoaisisine: 50
Widerstand der Sauggeschwindigkeit, % .+ v 2vavu e’ 35
Leistungsbedarf, W .ot eviviivaninnn, 90

Durchmesser. ..iviiisssssssssasiass 240
Gewicht, kg ovivivrevoseeiitinansssnnss 11,2
Lebensdauerev v oo vvvove evsassnsisnnss praktisch

unbeschrankt

Um die Fertigung der hier erwihnten Gerdte in Gang zu bringen,
: ~ braucht man keine kompiizierten oder kostspieligen Ausriistungen,

* Wir sind gern bereit, dem Besteller unter durchaus annehmbaren
Bedingungen alle erforderlichen technischen Unterlagen und eingeh-
eade Fertigungsanweisungen fiir die erwahnten thermoelektrischen

‘ Kiihlgeréte zu iibergeben, '
Nétigenfalls kdnnen in Vereinbarung mit dem Besteller die
i‘i erfahrenen sowjetischen Fachleute zwecks technischer Hilfe und
‘ Personalausbildung kommandiert werden,
Die Lizenz fiir die Herstellung thermoelektrischer Halbleiter-
Kiihlgerate kann nur bei W/0O .Maschpriborintorg” erworben werden, -

Diesbezigliche Anfragen bitten wir Sie an W/0 ,MASCHPRIBOR-
- INTORG", MOSKAU G=200 zu richten. - .

‘Drabtanschrifi: MASCHPRIBORINTORG MOSKAU .
Fernschredber: 184 ' ‘ B :

) 11
e s g o e g
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Wneschtorgisdat, Auftrag Nr, 25393,
Verantw,; Krajuschkin W.1,, Techugunows G,I,
Achalkazi T M,
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.t GENERAL SPECIFICATION OF STAT
n THERMOELEMENTS :

1. Coefficient of thermoelement "goodness" is szﬁb
2=2,4 x 10'3 x K1 1 & coefficient of positive branch
2=2,2 X 103 x ¥~ is a coefficient of negative branch

2. ©iis a coefficient of ~thermoelectromotive force
o= 200 mu v x C~1 is a coefficient of positive & negative
branches Summary Value of positive & negative branches is <.

- 400 ma v x o=t T el ey

3, K - is a coefficient of heat conductivity

Kad,4 X 40‘35‘5%&?

4, O+t= temperature diference between hot & cold
solders in vacuum is 65—6800 '
Th=27°C is temperature of hot solder
1c==41°C is temperature of cold solder

5. At is 56-58°C in the air
Thi27% im temperature of hot solder
T¢=31°C is temperature of-cold-solder——--———=—-

6., Coefficient of electroconductivity is 5~=1000~
1100 om™Ten™7. ‘

7: Efficiency of thermocooling instruments can be
various depending on outside factors. In particular "Eff"
of microcooler is 30-50% according to "Th", parasitic
heatflow, gradiencesof'supply current and voltage.

8. Configuration and dimensions of thermoelements in
accordance with various technology can be received vyrous.
For example: ' '
There are 10 thermoelements in microcooler of 8 x 8 x 4 mm

dimensions. ‘
There are 8 thermoelements in microscope object stage of
5x 5 x5 mm. '
' There are 20 thermoelements in vacuum trap of
12 x 10 x 8 mm.

9, For supplying.semicqnductor—thermocoolers it takes
current of 10-30 A gnd*voltage of 0,5-2 v depending on
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concrete types of instruments.

10. At the present time the technology of nanufacturing
Thermoelements on the base of monocrystalline semiconductor
material is used.

Forming monocrystals is rather protracted expensive and
complex process which demands using well clean conmpanents.

In spite of the above-said large quantities of defect. are
received during the vproduction of thermoelements.

The technology in accordance with the licence of
v/0 "Mashpriborinﬁorg" is based on the manufacturing pressed
thermoelements with using technical clean companents such
as tellurium, bismuth, antimony, selenium. Such technology
is based on using materials with Polycrystalline apparatus
and does not demand special equipment for forming monocrys-
tals. ‘ «

The cost of manufacturing polyerystalline “semiconductor
material is rather low,

The elaborating technology secures 100% going out
thermoelemenfs, i.e.without—defectge———— === -
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Vneshtorgizdal. Order No, 25‘700/2066‘
Resp.: Tokmakova L. N., Kasatkina V. M., Chugunova R. V.

. Bronzova 1. A.
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e BLECTRO-SLAG REMELTING OF METALS .,

G T oD AND ALLOYS IN WATER-COOLED MOULD - |

S R e AND EQUIPMENT FOR ITS REALIZATION ‘
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VERFAHREN FUR"DXEELEKTRISCHE SCHLACK EN-UMSCHMEL ZUNG VON METALLEN ‘
UND LEGIERUNGEN IN EINEM ABKUHLBAREN KRISTALLISATOR
UND AUSRUSTUNG FUR DIE ANWENDUNG DES VERFAHRENS

PROCEDE DE REFONTE ELECTRIQUE SOUS LAITIER DES METAUX
ET ALLIAGES DANS UN CRISTALLISOIR REFROIDI

ET EQUIPEMENT POUR LA REALISATION DE CE'PRO
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The electro-slag remelting process ‘is intended for production of extra high-grade steels and super.
alloys, which is not accessible with other well-known methods of steel making.» =+ . . - - NERTE

[Forged, rolled or cast consumable electrodes of round, rectangular, square or other sections, solid Lo
or tubular, monolithic or composite are remelted, * S T - "

Das Verfahren der elektrischen Schlacken-Umschme
Legierungen von besonders hoher Giite bestim
Schmelzen von Metallen nicht zu erreichen ist,

Zur Umschmelzung gelangen geschmiedete,
mit rundem, rechtwinkligem, quadratem oder. and
aus einem Stiick oder zusammengesetzte,

lzung ist fir die Herstellung von Stahl und
mt, die bei Anwendung anderer bekannter Verfahren zum

gewalzte oder gegossene verbrauchbare Elektroden
erem Querschnitt, sowoh] massive wie auch hohle, -

Le procédé de refonte électriqu.e sous laitier est a
de tr2s haute qualité inaccessible pour les autres pro
Sont soumis 2 la refonte des &lectrodes de dé

i - -0
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AHemann, nosyuenspil SASKMPOUAGKOBNY CTIOCOBOM, UMEET UCKAXULIRSALHO BHICOR YK MEXHONOT U~
UECKY0 NAOCTUUROCTD, B De3yAomame SHAUUMEALHO YNPOUQESTCE U YOSUSBARETICE MeXHOAO LU 10D4~
Ul Mexanuueckol olpadomu - NPOUUSHU MPYS US QYCTEHUMMBLX CTIaNS, UMANNOSYU U NHRCCOBAHUS
U30CAUL U KAPOCTOUKWY U XOBONBOUMLLC crasell, Q maKwe OmKpuBANTICH UUPONUS BOSMOXHOCTU 30—
MEbL 00BOLOCTOSYL. CRATBO8 MO MUKS/AEECH OCHOSe CNAQBOMU, BHOHOMHO A@IUDOBIMMEAU MUKEAEY,

INEKMEOUANKOBLIT NEepPenias MO3B0NAET TPOUBBOOUNs OUSHD NAOTIGIE CAUMCY ACE010 passecn, !
HE3ABUCUNO OM MAPKU CMAAU UAU CTAASA, WO Onem SOFMOYHOCTD NOAYUATS GolCOXOKAUBCTEEHHbIE :
Xhynroie oK XY 049 QUCKOB U POMOPOR 130X U NaPOsLe mybSum,

Fapnaconoduunturu, usLomoesemsnie U3 NEPENIABAEHHOIO ANEHMPOUAKOGHM CTOCOEQH Memanaa,
uMerT Cmouiocms 8 23 has8a COAbUyic, ueH U3 OSmMOL0 Memasiq,

)

The remelted metal has extra high techrological ductility. It results in significant simplification
and reduction in the price of hot machining technology (broaching of austenitic steel tubes, extrusion,
and pressing the parts of high temperature steels and alloys). It also affords the large possibilities for
substitution of expensive nickel based alloys with those economically nickel alloyed.

The electro-slag remelting allows to produce very sound ingots of any weicht regardless of the
type of steel or alloy, that enables the high-grade heavy forgings to be obtained for disks and rotors
of gas and steam turbines, . : : , :

The ball bearings made of the.electro-slag remelted. metal have 23 times resistance to wear ver-
sus those made of usual metal, ' : : ' '

£l

Das im elektrischen Schlackenverfahren gewonnene Metall verfiigt iiber eine duBierst hohe technolo-
gische Plastizitat, Dank diesem Umstand wird der technologische Proze der maschinellen “armverar-
beitung — Rdumen von Rohren aus austenitischen Stihlen, Stanzen und Pressen von Gegenstinden aus
hitzebestindigem Stahl — wesentlich vereinfacht und verbilligt; es eréffnen sich auferdem grofle
M8glichkeiten auf dem Gebiete des Ersatzes von kostspieligen Legierungen auf Nickelbasis durch
solche, die nur sparsam mit Nickel legiert sind, . ,

Das elektrische Schlacken-Umschmelzungsverfahren erméglicht, Blscke hoher Dichte und beliebi-
gen Gewichts zu erzeugen, unabhingig von der Stahl- und Legierungssorte, was méglich macht, grole
Schmiedestiicke hoher Qualitat fiir Turbinenrader und Laufer von Gas- und Dampfturbinen anzufertigen,

Kugellager, die aus dem im elektrischen Schlackenverfahren umgeschmolzenen Metall hergestellt
sind, haben zwei bis dreimal grofere Verschleiffestigkeit als die, die aus einem gewohnlichen Metall
gefertigt sind, : A

.r'"_] : )
Le metal obtenu par procédé électrique sous laitier poss2de une plasticité technologique
exclusivement élevée, Au résultat, la technologie de faconnage 2 chaud, le percage des tubes en
. aciers austénitiques, le matricage et pressage des articles en aciers d’une bonne tenue au feu et '
résistants au feu en est notablement simplifiée et devient moins onéreuse et en plus cela permet de recevoir
larges possibilités de remplacement des alliages cofliteux 3 base de nickel par des aciers alliés
au nickel plus &conomiques, C .
La refonte &lectrique sous laitier permet de réaliser des lingots compacts de n’importe quel
poids indifféremment de la marque de 1’acier ou de 1’alliage, ce qui permet d’obtenir dés &bauches
de grandes dimensions pour les disques et les rotors des turbines 3 gaz et 3 vapeur,
Les roulements 2 billes réalisés en métal refondu par procédé -Electrique sous laitier ont une
tenue 2 —3 fois supérieure 3 ceux en métal ordinaire, '
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INSHMPOMEXHUUECKUS CBOUCMBA MATHUMOMAIKUX CNANGOE @ DEIYALMAME BASKMPOUAAKOE0L0 NEe—
bensasa noevuaxmcA 8 2-~3 pasa, " : ' .
Jemanoeru d4g saexmpouaar08cio nepensasn omauuaxmcd npedesvrou npocmomol, [Juranue
nPOYECCca OCYUSECMBAASMCS Om NSuHsl MPAHCEOPMAMOPO C HECTHOU. SHEUMST XAPOKMEDUCTIUKOH,
T Ipu ucnoavaosanuu mpextasHol cxemt nepeninsa mpex bacxodyemsix A4exmpodo8 8 OlLeM
wbucmasnusamope paszgec caumxa NHaKmIKECKU Heo1PaHIUSH,
lIboyece saexmbouaaxoeo1o nepenaaga Ae1K0 NOOOGSTCA QSTOHAIMISAUL U NPOLDAMMHONY
peryaubosana, o )
Pacxodvt Ha 9AeKmpONAAKOSHT NEPEenia8 OMMOCUMEADHO HESeUXU. ECAU #e 8 Kauecmse DacXo-
. Qyernix 34exmbpOO08 UCTIONBBYIMCA S0Q10MOSKU, OMAUMGIS: HA YCTAHOBKAX HENPEPuSHOU DadAusiu, mo
BACKMPOUNAKOBGHEL NEPENAAE OKOSHBREMCH CaMbM OQUE8sM CNOCOSOH NPOUSEOOCTIBA BHRCOKOKAUECTISOH-
HolX CAOKHOASIUDOBAHHbX CMasell U Cnaasos,

oo

Electro-technical properties of permalloys and supermalloys increase 2—3 times as a result of the
electro-slag remelting, : :

The plants for the electro-slag remelting are very simple. The supply of the process is performed
from usual A.C, transformers with stable rating, ' '

Weight of the ingot is practically unlimited when using the three-phase diagram of remelting of 3
consumable electrodes in the commen mould. ‘

The electro-slag remelting process is readily automatized and program controlled.

The espence of this process is relatively low. If we use the bars, made on continuous casting
equipment, as the consumable electrodes, the electro-slag remelting proves to be the cheapest method

" for production of high-grade complicated-alloyed steel and alloys..

Als Resultat der elektrischen Schlacken-Umschmelzung erhéhen sich die elektrotechnischen
Eigenschaften der Permalloys auf das Zwei- bis Dreifache, ' ' o

Die Anlagen fir elektrische Schlacken-Umschmelzung sind duferst einfach, Der ProzeB wird von
Ofentransformatoren mit stabiler statischer Charakteristik gespeist, - A : -

Bei Anwendung der Dreiphasenschaltung bei Umschmelzung von drei Elektroden
in einem gemeinsamen Kristallisator ist das Blockgewicht praktisch unbegrenzt.

Der elektrische Schlacken-UmschmelzungsprozeB ist einfach zu automatisieren und nach einem
vorgeschriebenen Programm zu regeln, _ o

Die Ausgaben sind bei elektrischer Schlacken-Umschmelzung verhaltnismaBig nicht groB. Wenn
dazu noch als verbrauchbare Elektroden die in kontinuierlichen GieBanlagen erzeugten Gufrohlinge
benutzt werden, so erweist sich das elektrische Schlacken-Umschmelzungsverfahren als das billigste

Verfahren fiir die Herstellung komplizierter legierter Stahlsorten und Legierungen,

Les propriétés tlectrotechniques des alliages 2 faible induction rémanente, au résultat de la '
refonte Electrique sous laitier sont accrues de 23 fois. R o

Les installations pour la refonte électrique sous laitier se distinguent par leur extréme simpli-
cité. Le processus est alimenté 2 partir de transformateurs de fours avec caractéristique de charge
dure, _ . o
Si le schéma employ& pour la refonte de trois &lectrodes de dépense dans un cristallisoir com-
mun est triphasé, le poids du lingot est pratiquement illimité, o

Le processus de refonte Electrique sous laitier se préte facilement 2 1’automatisation et 2 la
-régulation d’aprds un programme préétabli,

Les frais pour la refonte &lectrique sous laitier sont relativement réduits, Si, en qualité d’&lect-
redes de dépense sont utilisées des &bauches moulées sur des installations 2 coulée continue, la
refonte &lectrique sous laitier devient le procédé le moins cher de fabrication d’aciers et d’alliages
de composition compliquée de haute qualité, '

1
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Hemounuvon naipesa CAYRUT BAHHA BAEHMHONTO80OHO10 tacnragrento10 waake, 8 Komotwil
ToLDyKer KOHEY Pacx0dyer010 Anexmpoda,  dnexmpuueckas Ouia npu amon cnocode mczmcme}em,
bwrensnes BHCOKOOCHOSHR U mOpuGHbI2 2A:0Chl, CNCCOSHME Latunutesam vemans, oleccetusams
U obeciociotusam eo. . B )

llepennas npoussodurnca s OTHIDLTHIC MSTANAUUBCHUX B0000X AKX K HUCTIANAUBAMOD O
KDY14010, NEA%0YL01%HO10, KBAOPAMHOLO U UHOL0 CeueHud, Yapady .co caumkornu CnaCuUHOLO Ce-
UEHUA MOLYM Cvmo MOAYUEHSL NOMIE CAUmKU, ,

Tosetxrocmy UAAKOBOT BaHHML MONEM Cvemy US0AULOSAHA O €080UXY HEUNDANLILM UAU aKTUE-
MM 1Q30M, .

Baarodeda xaneswvnony nepenosy memarna Hacxodyerolo Baexmboda uetes WAAKOBYI BAHWY U
Ceyuuuecrun JCaoeusy XPUCTQAIUZOYUU 8 8000OXAAHKINEHOT UBAOHEHUYE DESKO NOSIIAENCA UUC 0~
My MEMIANG NO HEMEMANNUUBCHUN, BHAKUCHUS, 1030y U 6bedmny nbuvecar, E pegyrvmame BLREKITDO-.
LAAKOBOTO Nepeniasn COOeDKANUR. KUCAODOOR U Q30mA CHUNACTCS & HECKOALKO B3,

The electrically conductive liquid slag bath with the tip of the consumable electrode immersed ser-
ves as the heating source, There is no electric arc in this process, Iigh-basic and oxygen-free fluoride
fluxes are used, They are capable to refine, desulphurize and dephosphorize the metal, : ’

The remelting is carried out in the open metallic water-cooled mould of round, rectangular, square
and other sections, You may produce the tubular ingots together with the solid ones.

The surface of the slag bath may be isolated from air by inert or active gases,

The drop transfer of metal from the tip of the consumable electrode through the slag bath and speci-
fic conditions of crystallization in the water-cooled mould cause sharp raising of metal purity as to non-
metallic inclusions, gases and injurious impurities. The oxygen and nitrogen content is reduced to a
fraction of its former unit as a result of the electro-slag remelting,

Eine Wanne mit elektroleitender geschmolzener Schlacke, in die das Ende der verbrauchbaren
Elektrode eingetaucht ist, dient als feizquelle, Der Prozef verlauft bei diesem Verfahren ohne Licht-
bogen, Es werden hochbasische und fluoride FluBmittel angewandt, die das Metall raffinieren, ent-
schwefeln und entphosphorieren kénnen, ' '

Die Umschmelzung erfolgt in offenen Métallkristallisatoren mit Wasserkithlung, mit rundem, recht-
winkligem, quadratem oder anderem Querschnitt, Neben vollen Blécken kénnen ebenfalls hohle Biscke
hergestellt werden,

Die Oberflache der Schlackenwanne kann von der Luft durch neutrales oder aktives Gas isoliert -
werden, . :
Dank tropfenweiser Ubertragung des Metalls der verbrauchbaren Elektrode durch die Schlackenwan-
" ne und infolge der spezifischen Kristallisationsbedingungen in einer Kokille mit Wasserabkithlung wird
die Reinheit des Metalls, was die nichtmetallischen Einschliisse, Gase und schadliche Beimengungen
anbetrifft, erheblich erhsht, Als Resultat der elektrischen Schlacken-Umschmelzung wird der Gehalt
an Sauerstoff und Stickstoff um einige Male herabgesetzt, '

La chaleur nécessaire est dégagée par un bain de laitier fondu conducteur du courant dans lequel
+ est plongée Pextrémité de 1’6lectrode de dépense, Dans ce proc&dé il n’y a pas d’arc Electrique.
Sont employés des fondants hautement basiques et fluorhydes capables de raffiner le métal, de le
désulfurer et de le déphosphorer, : :

La refonte s’effectue dans des cristallisoirs métalliques ouverts, refroidis par l’eau, de section
ronde, rectangulaire, carrée ou autres. Il est possible d’obtenir des lingots de section pleine de
méme que des lingots creux,. ' '

La surface de la cuve 2 laitier peut &tre isolée de I’atmosphere par un gaz neutre ou actif,

Grace au transfert du métal de ’6lectrode de dépense par gouttes 2 travers le bain de laitier et
aux conditions spécifiques de la cristallisation dans une lingotizre refroidie par ’eau, la pureté du
métal est obtenue tr2s poussée quant aux inclusions non métalliques, gaz et additions nuisibles, Au

résultat de la refonte &lectrique sous laitier, la teneur en oxyg2ne et azote est réduite de plusieurs
fois, ' o
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CAUTKU, OMAUTRIE BASKTIECUAGHORS, CTIOCOSON, WHEKT 88CHHA MAOTHYK OOHCHOOHYK MUKNO-
cmbyrmydy 683 KaKUX—-AUSC Oa @HMO8 AUKSAUUONHOLC U YCaOOUHO1O Nbo? A,xo.,,danufz, Crurxu Hean-
BUCUMO O MODHU CNAQRD  WHeXm COB2DUEHHO 14201y NOCSHXHOCTL, 310 J0em 803MO¥HOCTs Nto-
u3800umy nepedes crumxos (CSKy, MDOKAMIY, WMAMNOSKY) $ed 0CIUDU uAu SauuCTML, ‘

E BAGHMPOUAAKOBOM METONNG ONCYRCIBYNM CIPOUCHHDE CHONACHUR HEMEMQAMUYGCHUX BYACUCHUL,
HUmDUC08, KAPCUIO8, CmpyKmybHbE cocwze/zc'wue bacnpedersimeca oueo tasuoretno, 1tarusl 3e-
pen. omaunaimos Sontuol wucTomor, S

Fmi: OCACHAGTICA NOUML NOAHOE OMCYMCMEUS THUSOMPONUU MEXaHUMECKUY CaOlIcma nehening-
/zexwozo HEMANNC, OMAUUMAS DABKMPONOAUDYEICCTID OCOC0 MOHKOCTEHMbL. mpyS U3 Heprasewyux
criasel, nosAMOE OMCYMCMEUe G0A0COSUH, YAYWNEHHAS CBaDUSaskoCTs pade crasel u CnAGeos,
noc)eepmuxc;z BASKMPOUAAKOBOMY nepennasy,

]

Tle ingots remelted by the electro-slag process proved to have very dense uniform microstructure
free of any segregation or liquation defects, The ingots have smooth surfaces regardless of the type of -
alloy. This enables the ingots to be forged, rolled, and pressed ‘without skinning and trimming,.

There is no line accumulation of non-metallic inclusions, nitrides, and carbides in the electro-slag
metal, The structural constituents are very uniformly distributed. The grain boundaries are characteri-
zed by high purity,

It c\plc.ms almost complete absence of amsotropy in mechanical properties of the remelte\. metal,
oxcellent ‘electropolishing of stainless steel tubes with extra thin walls, complete lack of hair crucks,
improved weldability of the series of steels and alloys remelted by the electro-slag process.

.y

Die im elektriscnen Scltlacken-Umschmelzungsverfahren gegossenen Rlécke hahen eine duBerst
konsistente homogene Mikrostruktur ohne 1roendwe1 che Seigerungs- und Schrumpfungsmangel, Unabhin-
gig von der Sorte der Legierung haben die Blocke eine absolut glatte Oberflache, Dank diesem Umstand
ist es méglich, die Blécke ohne Verhobeln und Blankreiben zu verarbeiten (schmieden, walzen, stanzen),

Das elektrische Schlackenmetall ist frei von linienfdrmiger Akkumulierung der nichtmetallisc’hm

‘Cinschlisse, Nitride, Karbide, die Strukturbestandteile verteilen sich sehr gleichmé8ig, die | ,m"“&‘mzen
zrx\,hnen sich durch hohe Reinheit aus,

Damit ist die fast vollstindige Abwesenheit der Anisotropie der mechanischen Elgenschaften des
umgeschmolzenen Metalls, ausgezéichnete Elektropolierfahigkeit besonders dunnwandxger Rohre aus
rostfreiem Stahl, vollstindiges Fehlen der Rorsten, erhdhte SchweiBbarkeit bei einer Reihe von-Stahlen
und Legierungen, die im elektrischen Schlackenverfahx;en umgeschmolzen sind, zu erkliren,

Les lingots moulé&s par procé?s Glectrigue sous laitier poss2dent une microstructure tr2s com-
pacte et homogl=zsans aucur.: . ..uls dis 2 la liquation ou 3 1’affaissement, Indifféremment de la
marque de |’ aliio; ge, les lin rozs possedent une surface parfaitement lisse, Cela permet de travailler -
les lingots (forgeage, laminage, matricage) sans dégrossissage ou €liminations de défauts,

lians le métal obtenu par pmc(-dé &lectrique sous laitier, les amas filiformes d’inclusions non
métalliques, de nitrites, de carbures sont absentes, [Les composants de structure se répartissent
trds régulizrement, les contours des grains. sont caractérisés par une grande puret€,

(‘da explique l absence presque totale d’anisotropie des propriétés mecamques des m@&aux
refondus, 1’aptitude parfaite de polissage électrique des tubes 2 paroi mince en aciers inoxydables,
1K abqence totales de filigranes, une ‘aptitude au soudage améliorée pour une gamme d’aciers et d’ al—
liages soumis 2 la refonte. élecmque sous laitier, :

0
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Cnocod SASKMHOUNAKO801.0 nepensaen HEMANN08, Cmuned u cng

npecmone oéoj)ydoeaywz, UCIOND 3080 NEperenH010 MOXG W Cmnhbimmoe ?cpucmxz/zuaamopoe, SHAW U~
T2AVHO Sosee SHOHOMUUSH, wex cnocod CAKYYHHOLO OY108010 nepentasa,  xanumassie sambann
SKCNAY UM UOHIM 2 Lacxod npu BACKILOUAAKOEOU negensase NIUMEPHO @ 570 Pas nuwe, uen
8 Cayuce eawnyy cmsy

agos, Gra100aps npedensro

LHHO10 0y1068010 nepeniasa, B o e 8pend srsumbousaKosay Memain no xoue
He monvKo ne yemynaem, Ho no pAdy LaparmebuCTL npesocxodun: SAKYYMHbid Memana,
Haostenenue naveHmyencs a Teeyuu, Svarap, G, ARLnuy, Ci4 w Kawade,

Tlo sonpocan NOXYNHU Muenautl He ugLomoesexye o8otydosanus rpocu oSpayamyea no

adpecy: B/0 "Hemurnosrenopm®, #ocrea, P-200, Cuonercran-Cennad n '., 32/34. Tea, 44-45-13

m——

Due to the extrene simplicity of the equipment, application of A.C, and the open crystallizer
(mould) the electro-slag remelting is much more economical than the method of vacuum arc remelting
of consumable electrodes, In electro-slag remelting the fundamenta) works and operating costs are -
approxitately 5—10 times lower than those in vacuum arc melting, But at the same time the quality

of the electro-slag remelted metal not only equals, but in the series of characteristics surpasses the
vacuum remelted metal, ' .

The invention is patented in Sweden, France, D.F.R., Britain, US4 and Canada,

Concerning the purchase of a licence for manufacturing equipment please apply to V/O "Machino-
export", 32/34, Smolenskaya-Sennaya, Moscow, G-200. Telephone 44-45-13,

Dank &uBlerst einfacher Ausriistung, Anwendung des Wechselstroms und offener Kristallisatoren
ist das elektrische Schlackenverfahren fir die Umschmelzung von Vetallen, Stahl und Legierungen
bedeutend wirtschaftlicher, als das Verfahren der Lichfbogenschmelzung im Vakuum; die Xapital-
und Produktionskosten sind bei dem elekirischen S’chIacken-Umschmelz_ungsverfahren etwa fiinf- bis
zehnmal niedriger als bei Lichtbogenschmelzung im Vakuum, Gleichzeitig steht das im elektrischen
Schlackenverfak:en erzeugte Metall der Qualitat nach nicht nur dem im Vakuumverfahren erhaltenen
Metall nach, sordem tbertrifft sogar bei einer Reihe von Daten die Charakteristik des im Vakuum
umgeschmolzenen Metalls, .

Die Erfindung ist in Schweden, Frankreich, in der BRD, in England, in den USA und in Kanada
patentiert, . . ' '

Sémtliche Anfragen beziiglich des K aufs von Lizenzen fiir die Herstellung der Ausrlistung bitte
zu richten an V/0 «Maschinoexport®, Moskau, G-200, Smolenskaja PI,, 32/34. Femnruf: 44-45-13.

Le procédé de refonte €lectrique sous laitier des‘métaux, aciers o+ alliages, grace 3 Pextréme
simplicité de I’&quipement, 2 ’emploi du courant alternatif dans des cristallisoirs ouverts et notap. -
lement plus Economique que le proc&dé de refonte 2 J7are sous vide; les investissements et |es .
frais J’exploitations pour la refonte Electrique sous laitier sont environ de 52 10 fois inférieurs 2

Ceux nécessaires pour la refonte & I’arc sous vide, Cependant le métal obteny par refonte €lectrique

sous laitier non seulement ne cdde en rien, mais sur une série de caractéristiques est méme supérieur
au métal refondu sous vide, ' ‘

L’invention est en voje d’étrev breveté en Sudde, en France, en RFA, en Angleterre, aux USA et

Pour Jes renseignémgnts concemant 1’achat de licence pour la fabrication de I’équipement prigre
s'adresser 2: V/0 «Machinoexports, Moscou, G-200, Smolenska‘ia-Senndia, 32/34. Tel, 44-45-13.

-RDP80T00246A019100360001-0
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VIREAHREN FUR DIE ELEKTRISCE™
SCHLACKEN- UMSCHMELZUNG

VON METALLEN UND LEGIERUNGER
IN EINEM ABKUHLBAREN
KRISTALLISATOR UND AUSRUSTUNG
FUR DIE ANWENDUNG
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REFONTE ELECTRIGUZ -
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‘ | . ABTOMATWYECKVWA
" CTAIMOHAPHEY BYFOROY KJINY .
- - AKB-3M .

- Asmoxaruueckutl cmayuonaprsl Sypoeotl wnwv iKB-3Y nped- -
HASHOUSH OAF MOXAHUSUYWY U QSMONAMUSQUUY TDOUSCCE COUHU~

| 8oKUA, U PaSEUHYUSAHUA Sybunvroie mpys w Oafl nexcHuacyuu
NPOYSCCa BACUHUUERHUA OSCUlHpIX mpyd,

- Raww ARB-3Y npunenserca npu npousedocmee CNYCHO-N0O b~
exmix- onepayull eo epexd Cybenus cxeawun Sybusvimuu mpySau
Cuarenpor 6,5 u 4" u cnycre 6 u 5" obcadmwe mpyd,

"INPABACHUE HAKUOU~OUCTIAHYUOHHOE CO CNEYUANHOLO nyfzé-
ma, Ipwrenenve wavua AKB-3H noasocmsio yemparsen maressid -
mEYO NPU SINOAREHUY Onepay COUHUUBANUA~DASS URUUSANUS
mpyo, Yckopsem npoyecc cnycro-nodweimmi onepaydl u cnycka
0bcadrnol xorommnl, 0bscneuusaem 1EDMBIMUMECHU NAONHOS CEUH—
UUSQHUS 302108 Gypusviex mhys ( pesvboswx cogdurenutl) , umo
yempansem cayuou ux npomsisa u cosoeen doree Snaronpustmmie
u Gesonacwuie YcrOSuA Hadomi. 06CAYKuBEIAE1O nepcorang,

Tax, .npu Sybewuw crednun 1aydunotl 3000 uempoe 8 Hed-
marmix patlonox Hytibuueecioro COBHOPXOBQ SHOHOMUA Ghereru,

- TIOLPKO 30 CUEM YOKOPSHUA NPOYSCCH COUHUUBAHUA U PASSUHUU-
SanuA Cypunvmsix mpys waxuany AKB-34 Ha xaxdou cKBarune,
cocmasssem OKOA0 175 uacos, umo Oaem. obyee ycroperue npo-
XOOKU CKewwurm Ha -8 cymox. :

Iboyecc ceunuusanus obcadmix mpys, ¢ Ooxpenieuen
npu noxoup akua AKB-3Y yeropRemea 8 2-3 pasa,

loanas cmowncome wawua, U ece sampami, CEA3aHME C |

. 610 oncnayamayuel, Oxynawmcs MmOAKO 32 Cuem OGHOLQ YCKO= ,

- Denus npoyecca CeUHUUBEHUA-DASBUHHUBAHUSA mpyd yie nocse

. ucnono308anusl wawua AKB-3Y wa deyx cireamumax 14y Suroll

.. 3000 mempos (19e obuee xosuvecTEO ONYCKALMbIX U NOOHUMAC~

. Mbx ceeuel 3a epens npoxodHU SienIUH. COCMABASEM OHOAO
- 45.000 umyx) . ,

' Bricorad ofilenmueHocts - OAYUCHHAs Om TpwieHERUS
#aouell AKB-3M, nocaysuna npuuHOl Ux UUPOKOLO UCTION 30—
EOKHUA 8 HACTIOAURE eperd 8 Hedmsrmx PalioHax Cogemncro1o
Cowaa. ‘ : -

B sapybeirol npaxmuxe nodoSHsx MEXAHUBNOE C GhCO- -
KOU CMEnenon MeXaHUSOYU U QETOMAMUSAYUY NPOYECCO8 CEllHm
UUBAHUA~DABCUHIUBORUA MPYC HE uMeencH., Jlosmony 50 sa-
bybeaix dupn nposensiem ool usmepec ik Syposoiy HAKUY
AKB-3M. . | o

Hrwou AHB-3Y OenomcmpupoBaica na MHOLUX MewdyHADOd-
MU eCTasKex. - s

" Ho Beenupnotl ewcmaswe -8 1. Bbwccese 8 1958 100y Gy—
Dosotl waxcu. AKB-3Y ydocmosk evicuel naipade "I'bar~Ipun. ‘

Hsobpemenue nameumyeirca 8 CI4, Ansmuu, Sparyuu u gPr,

Namewm sa ¥ 1220636 ¢ npuopumemay. om 17 anpeas’ 1959

" 100a nosyuer eo Spanyuu, . : .

Ipuspumen nosyuen: : ’

:

6 CI4 ' - om 13 woms 1959 100a,
8 Anrauu - om 26 mapmo 1959 100a,
8 &Pr ~ om 24 sapma 1959 100a,

flo. eonpocy noxynKu AUYEHIUU HO USLOMOBAEHUES QEMOMA~
MUUECKOLO CMAYUOHAPHO10 Cypogo10o wawua AKB-3H Apocud 06—
bayjamscA no adpecy:. 1, Hocksa,  ['-200, CroreHCKaA-CeHHAA
na., 32/34 B/O "Hauunosxcnopm"  Jesefou 44-45-13.

Declassified in Part - Sanitized Copy Approved for Release 2011/11/03 : CIA-RDP80T00246A019100360001-0



Declassmed in Part - Samtlzed Copy Approved for Release 2011/11/03 : CIA-RDP80T00246A019100360001- 0

CLE DE FORAGE AUTO} T‘TIOUE FIXE :
AKB-3M : ‘

La clé de f forage autom.hque fixe AKE-3M est destmée 3 méce-
riser et & automatiser les opérations de vissage et de dévissage des
tubes de forage zainsi que celles de vissage des tubes de tubag

Laclé ARB 3M est utilisée au cours des opérations de descente
et de remontée pendant le forag ge de puits avec des tubes de diamétre -
6,5" et 4" et pour le descen te des tubes de tubage de 6" et 5" de
diam&tre,

La commande de la cld AKB- 3M est & distance 2 partir d’un pu-
pitre de commande spécial, L’ utilisation de la clé AKB~3M élimine
completement le travail pénible au cours des opérations de vxssage et
de dévissage des tubes et accélere les opé’ratlons ‘de descente et de
remontée des tubes de forage et celles de descente du tubage,

Ce dispositif assure le vissage Etanche des raccords des tubes de

~ forage (jonctions 2. vis) &cartarit de cette facon la menace de détério-

ration de ces raccords par les fuites de boues et en cré de bormes con-
ditions de sécurité pour le personnel,
. Ainsi, au cours du forage des puits de profondeur 3000 métres sur

les terrains de pétrohfalres de la région &conomique de T(ouyblchev

le gain de temps dii seulement 2. ’accélération des opérauom de vis-

- sage et de dévissage des tubes de forage obtenue grice & 1’utilisation

des clés AKB-3M s’élave 2. 175 heures pour chaque puits, donc I’accé-

. 1ération totale du forage d’un puits est 7 —~§ jours,

L’opération de vissage des tubes de tubage suivie du serrage 2

~ l'aide des clé AKB-3M se voit accélérer de 2 3 3 fois. ’

Le prix total de la clé airnsi que tous les frais relatifs & leur entre-
tien pendant la période de fonctionnement sont déjd compensés aprds
P'utilisations de la clg. AKB-3M au cours du forage de deux puits de
profondeur de 3000 métres seulement au compte de 1'accélération des
opérations de vissage et de dévissage des tubes (le nombre total de
tubes descendus et remontés au cours du forage &tant d’environ 45000).

C’est grace A. leur haute efficacité que les clés AKB-3M sont

‘actuellement tr2s largement utilisées dans les régions pétmh eres de-

I'URSS.

On ne connait a1’ étranver aucun matériel de ce genre assurant un
degré aussi Elevé de mécanisation et d’automation-des opérations de
vissage et de dévissage des tubes, C’est pourquoi des sociétés
industrielles étrang@res montrent de grand intérét pour les clés AKB~2ZM

Les clés AHB—QV furent exposées dans les nombreuses expositions
mtemat10nales

"En 1958 a ]’Exposition Intemanon ale de Bruxelles les clés de fo-

) rage AKB-3M furent honorées du «Grand Prix»,

L’invention est brevet&e aux USA, en Angleterre, en France et 3.
RFA. Le brevet N° 1220636 avec la pmomé du 17 avnl 1959 fut déliv-

ré en France,
" La priorité de l'invention est assurée:

aux USA — du 13 juin 1959
- en Angleterre — du 26 mars 1959
a2 RFA — du 24 mars 1959

Pour tous renseiguements relatifs aux achats de licénces pour la
fabrication des clé&s de forage automatiques fixes AKB-3M s’adresser
a. «Machinoexports 32/34, Smolenskata-Sennafa, G-200, Moscou,

Tel. 44-45-13, L :
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. AKB-3M STATIONARY AUTOMATIC TONGS

The Stationary Automatic Tongs are designed for mechanization of
_drill pipe screwing and unscrewing process and for mechanization of join-
ing casing tubes, : '

The MB-3{ Tongs are used for fecilitating round trip operations while
drilling with drill piyes of 6 — 5 and 4" dia, and for sinking casing tubes
of 6 and 5" dia,

The tongs are remctedly controlled from a special control board. The
application of the AKE-3M Tongs completely avoids hesvy labour in
screwing and unscrewing operations, speeds up round trip operations and
sinking casing tubes, ensuring at the same time hermetically tight joining

-of the thread locks of drill pipes that eliminates occasions of their leak-
ing and facilitates normal and safe working conditions for the operators, . '

Thus, while drilling 3000 m wells in the oil fields of the Kuibyshev -
region due to quick process of screwing and unscrewing drill pipes with
AKE-2Y Tongs, the saving of time amounts to 175 hours in one well
‘which reduces the time of drilling one well by 7—8 days,

The process of screwing of casing tubes with an additional fastening
when using AKB-3M Tongs becomes 23 times faster, '

The cost of the tongs as well as all expenses connected with their
operation are already paid after the usage of AKB-3) Tongs in two
3000 = wells only due to speeding up the process of screwing and unscrew-
ing pipes, the total number of round trip stands while drilling one well
being 45.000. : . . '

High effiviency obtained through application of the AKB-3M Tongs
has brought to its present wide use at the Soviet oil fields, '

_There are no in world’s practice tools similar to the AKE-2 Tongs
witn-such a high level of mechanization and automatization of pipe screv-
ing and unscrewing process; therefore foreign firms show a keen interest
around the tongs, : ‘ ‘ -

The AKB-3M Tongs were exhibited at several international fairs and
at'the World Exhibition, Brussels 1958 they were awarded "Grand Prix",

" The invention is patented in the USA, Britain, France and Western
Germany, . -

Patent No. 1220636 with priority was received in France on the 17th
of April, 1959. ‘

Priorities were received: .

in the USA — on 13th of June, 1959, -
in Britain — on 26th of March, 1959,
in Western Germany — on the 24th of March, 1959,

Enquiries in connection with the purchase of the manufacturing .
license may be forwarded to V/0 "Machinoexport”, 32/34, Smolenskaya Pl.,
Moscow, G-200, USSR. Telephone 44-45-13. '
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CLE DE FCRAGE AUTO‘ ';-_QUE FIXE
nhb—-:‘i‘v_ : '

La clé de forage automatique fixe AKB~3M est destinée 3 méca-
niser et & automatiser les opérations de vissage et de dévissage des
tubes de ?orage ainsi que celles de vissage des tubes de tubage,’

Laclé AKB-3M est uti llsee au cours des opérations de descente
et de remontée pendant le forapge de pu its avec des tubes de diamétre -
6,5" et 4" et pour la descen .: des tubes de tubage de 6" et 5" de
diamatre,

La commande de la clé AKB-3M est 2 distance a partlr d’un pu-
pitre de commande spécial. L’utilisaticn de la cl& AKB-2M élimine

‘compldtement le travail pénible au cours des opératlons de vissage et
de dévissage des tubes et accélere les opérations de descente et de
~remontSe des tubes de foraye et celles de descente du tubage,

Ce dispositif assure le v1qsage ‘étanche des raccords des tubes de
forage (jonctions & vis) &cartant de cette facon la menace de détério-
ration de ces raccords par les fuites de boues et en cré de bonnes con-
ditions de sécurité pour le personnel,

. Ainsi, au cours du forege des puits de profondeur 3000 métres sur
les terrains de pétrolifaires de la r&gion &conomique de Kouybicheyv,
le gain de temps di seulement 3 1’accélération des opérations de vis-
- sage et de dévissage des tubes de forage obtenue grace a 'utilisation
des clés AKB-3M s’éleve 2. 175 heures pour chacue puits, cqnc Paccé-
_ lération totale du forage d’un puits est 7 -8 jours,

L’opération de vissage des tubes de tubage suivie du serrage 2

- I'aide des clé AKE-3M se voit accélérerde 2 3 3 fois,

' Le prix total de la clé ainsi que tous les frais relatifs 3 leur entre-
tien pendant la période de fonctionnement sont d&j3 compensés aprds
l'utilisations de la ¢la. AKB~3M au cours du forage de deux puits de
profondeur de 3000 metres seulement au compte de 1’accélération des
opérations de vissage et de dévissage des tubes (le nombre total de
tubes descendus et remontés au cours du forage &tant d’environ 45000).

C’est grice 2. leur haute efficacité que les clés AKB~-2M sont
'actue‘lemeqt trés largement utilisées dans les régions pétrollf(;res de-
I’URSS.

" On ne connait 3-]"&tranger aucun matériel de ce genre assurant un
degré aussi élevé de.mécanlu_atlon et d’automation des opérations de
vissage et de dévissage des tubes C’est pourguoi des sociétés
industrielles &trang2res montrent de grand intérét pour les clés -HB M

Les clés AKB- "M furent exposées dans les nombreuses exposi tions
internationales,

' En 1958 2 }"Exposition Internationale de Brus xelles les clés de fo-

, rage AKB~3M furent honorées du «Grand Prix, -

L’invention est brevetée aux USA, en Angleterre, en France et &
RFA. Le brevet N° 1220636 avec la pr\onfé du 17 avnl 1959 fut déliv-
ré en France,

La priorit€ de ’invention est assurCe:

aux USA — ¢u 13 juin 1959
" en Angleterre — du '76 mars 1959
a RFA — du 24 mars 1959

Pour tous renseiguements relatifs aux achats de licénces pour la
febrication des clés. de forage automatiques fixes AKB-3M s’adresser
2. «Machinoexports 32/34, Smo;enskala-Sennaxa G-200, Moscou,

Tel. 44 45-13. :
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SYBYATHE [TEPEJAY HOBUKOBA

NOViZOV GEARING
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SYBYATHE MEPELAY HOBAKOBA

LUENY TR e )
AOVIROV GEAMING

NOVIKOV-ZAHNRADGETRIERE

LES ENGRENAGES NOVIKOV

—

s ot onnd

B Cose?wmu Cowse dowmopon mexHuuecxe Hoyr Hosuwxoesy i, ], baspadomarna nosar MEOPUS,
mOueHHO10 ayentenus OAf aycuamix nepecay ¢ napasresvH, TedeceruMuC | netexbenu-
saiioiucs ocnu, llepedauu, paspadomarmsie o dase HOBOU meopuu Sayenierud, NOAYWUAY KoK &

OMeUeCmeenHO, maK U 8 3apydexrHol aumepamype Hagsamue "flepeday c sauenaeruesn Josurosa!
wau coxpayerno - "flepedan Hosuxoga',

B wacmosyee eperd s rarurocmpoeruw CCCP npwrensiomes sybuamie nepedaun Hosuxosa ¢ na-
Darnerorons u nepecexayumucs OCAMU, UMSKUE COOMBENCIEEHHO YUAUHODUUECHUE U KONUUECKUS
syouamie xonecq,

In the Soviet Union, Doctor of Technica! Sciences M.L.Novikov has created a new *heory of point gearing
for gear transmissions with parallel or crossing axes,

The transmissions worked out on the base of the new theory of gearing have become known both in home
and foreigh litorature as "Transmissions Employing Novikov's Gearing” or simply "Novikov Gearing",

At present, in the Soviet machine building the Novikov gearing is used in gear transmissions with parallel
as well as crossing axes and correspondingly with spur and bavel gears,

Eine neue Theorio dor Punktverzahaung for Zchnradgetricbo mit perallelen und sich schncidenden und
krevzenden Achsen ist in der Sewjetunion vom Doktor der Technischen Wissenschafien M.L.Novikov entwickelt
worden, Zohnradgetriche, die auf Grund dieser neven Theorie der Verzahnung geschaffen sind, haben sowohl in
cer sowjetischen wie auch in der ausl8ndischen Literatur die Benennung, Novikov.Zahnradgotriebe” erhalten,

Gogenwdrtig finden im Maschinenbau deor UdSSR Novikov-Zahnradgetriche mit parallelen und sich schnoiden.
don Achsen. entsprachend mit Stirn. und Kegelrddern, Anwendung. ) '

-

Novikev M.L., docteur gs-sciences techniques a glebors en LILR.S.S. une nouvelle théorio d'engrdnoment 3
points des roues dontdes § axes parallglos, interscctss ot croisgs, Les engrenages étudiés sur la base de lag
nouvelle théorie d*ongrancment, ont regu dans la listérature spéciale sovigtique et étrangdre lo nom de woues
a engrenage Novikow cultout court «=ngrenages Novikown,

A I*heure actuclle dans la construction mécanique en U,R,S.S. on utilise les engrenages Movikov d'axes
parallales et intersectss, § roues réspoctivemont eylindriques ot coniquos,
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Dduamoe sayensexuzg Hoeuxosa NDUNYLIUAASHO OMALMI2ICE On NEUMEHABIOIX 8 MLEUMOCIDOg-,

W 5CONVESHIIHOLO0 U YUAUHODUUECKOLO SAUETAEHIEL, (MO Oliudas R mawe on cyuzecme:n:r'.wc‘ no-
MEHIMOS A 3ayenienue E, BurvOxadepa (1 1,601,750 on 5 Giarséps 1996 1., CH4y, &. Bocricw u
C. Bpoxacl=yb () 186, 436 om 2 oxmASdA 19224, Ansnus ), 4. PocHo (X 939240 om 16 despass
1056 1., $PT) w 0D., womopsie He iauau NHARMUHSCH010 npunsKeHus. BO ecéx u3666773}~:2;!:3'(‘ Y ne-
DEUUCAEHIDIX CUCTIEMAX SyCuamix Nepsday  AuRUA SQUCTACHUR PUCTIONC EHE 8 NAOCKOCTL SYSHarsLX
HOAEC, TOHUe CUCMEW! SGUENACHUIL THUHAMO HOGMEAN: RACCKWIM U, HaUarsHOe Kacarug 3Ylues npo-
UCXOOUT MO AUHWL, BACNOACIGHHON N0 Onume 3yba. Tuwusd KaCAHUA 3ydves npu padome nete :
eheMBUaenCE O elcome 8yba; Nl smOM SYCof CHONEAT OMHOCUTEAHO d@yi otyia, Syduamoe
SayenLerug [loguxosa AenRaiCA rbocmbarenee by, HOuuastos Kacauue ydvee npoucx ciun 8
mouka, Touxa weconus aydeee npu pasoms nepedouu NEPErEHeSnCA No drune . 8y0a u &ySoAd  HO-
memCH, o_duH OmHOCUMEAPHO 0PY1010 no daune, [logmery nepedaru Hosuxoea HOVYI Colms MOLBHO
HOCO2yluarninu, .

Novikov gearing diffors principally frem invelute and cylindric gearing used nowdays in machine.building
inaustry, It also differs from tho geerings so far patented, i.e. of E. Wildhabzr (No, 1.601.750 of October, 5,
1926, USA.); F. Bostock end S, Bramlay-itoor (No. 186.436 of Qctobar 2, 1922, Great Britain); A. Roano (No,
939240 of February 16, 1954 G.F.R.), ctc. which have not found practical application, In oll known or aboves
nentioned systems of gearing the tocth contacting area is located within the tecth gear plane, Such systems
>f gearing are celled "flat" guaring, The initial tecth contact renrosents a line along a tooth, During gear
novement the tooth contact line follows the curve of the focth and tcoth in contact slide with regard to ecch
sther. Novikev gearing is threc.dimensional, Initial contact of tho feuth is @ point, In gear movemont the foeth
confacting point moves along the length of @ tooth while the tocth roll with regard to cach othor along their
length, Thercfore Novikov gearing trensmissions can be only with spiral teoth,

Das NovikoveZahnradgetricbe unicrscheidot sich grundsdizlich von Svelvenion. und Stirnradvorzaehaungen,
die im Haschincnbau angowandt werden, Es untorscheidot sich chenfalis ven patenticrton Vorzahnungen gemél
den geltenden Patenten von E. Wildhaber (Nr. 1,601,750 vora 5, Okiober 1526, USA), F. Bosiock und S, Bramloy-
Moor (Nr, 184,436 vom 2, Oktobor 1922, England), A, Reanc {Nr, 939240 vom 14. Februar 1956, BRD} v,a., die
keino praktische Anwendung gefunden haben, Bei sdmtlichen bekannton und bei den obon auvfgozghiten Zahnrad.
getrichosysiemen verlduft die Verzahnungslinie in der Zehnrdderobene, Derartige Verzahnungssysteme worden
gewdhnlich Fléchoncingriffsvorzahnungen genennt, ‘

Die Anfangsberliwung der Zéhne erfolgt der Linie nach, die léngs der Zahnlange vorléufi, Die Linio der
Z&hnoberbhrung verschiebt sich tei dor Arbeit ldngs dor Zchnhshe, dabei gleiten die Zdhne cincr um den

- anderen, Das Novikov-Zahnradgetricbe stellt eine réumliche Verzahnung dar, Dio anfingliche Berhrung dor
Zghne criolgt bei Arbeit an oinom Punkt, Der Borthrungspunkt dor Z&hne verschicbt sich beim Arbciten des
Getriobes dor Zahnldnge entlang, und die Z&hne rollen eincr um den anderen ihrer Lénge nach, Doshalb kénnen
“die Novikov-Zchnradgeiricbe nur aus Schrégverzahnungen gebildet werden, :

L'engrenage Novikov diffire, par son principe méme, <us ongrenages & développentes de cerclo ot cylind.
riques utilisés dans la construction méecanique, Ce mode d’engrenement se distingue également des brevets

oxistenis tels que: B, Wildhaher (N© 1, 601,750 du 5 oct, 1928 1ISA); F. Bostock et S, Rramlay-Moor (N° 186,

436 du 2 oct, 1922, grande Broetagne); A, Roano (1 93924C du 16 fevr, 1955, Alloragne Fadérale) ere, ot qui

nfont pas treuvs d'application pratique, Dans tous les systdmes d'engrencges connus et montionnds ci-dossus,

la licne d'engrancment est disposée dans le plan des roues dontdes, Ces systdmes d'engrenages sont généra-
lement désignés comme plats, Le premier contact des dents s'effectuc selon une ligne disposée le long de la
dent, Pondant le travail lo ligne de contact des dents dénlace en hauteur de la dent et les dents glissent les
uncs par rapport aux autres, Lfengronage Novikov est spatiel, Le premier contact des dents s'effectue en un
poirt, Lc point de contect des dents au cours de la rotation dos roues se déplace le long de la dent et les
dents roulent les unes sur les autres on longueur, Clest pour cotie raisen que les engrenages Novikov ne
peuvent &tro qu's Jenture hélicdidale, :

Lo
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Trowadxu xocerud aydves: Tooth Contacting Aroa: BerGhrungstldchon dor Z&hne: Surfaces de contacts dos dents:
a — 3ayennerue Hosuxoea, a - Novikov gearing; b . &= N°"’k°v:v°"°h“”“9" a — cngrenagoes Novikov:
b — OBOAVESHNHOE SQYEN— invelute goaring ~ b = Evelventen-Vorzchaung 7 engrenages & dévelop-
ACHUE ' " pantos de cercle '

B nebedauax HOGUK0BQ DACOHUS NOSEPXHOCI SY6be8 & OKPECMHOCIU MOUKY HACAHUS HOXO-
OAMCA 8 m3CHOM KOWmaxme, [logmoMy npu Hovpymeruu nepedaul 30 cuem defoprudosonus ramspuoia
MOUKQ WACAHUA TIDESDAUASTCH € NAMHO, SOHUNAKYEE SHAUUMEAoHYH UACTs taboued nosepxHoch
syoéa.

In Movikov gearing transmissions working surfaces of the tocih arc in close touch around the contact point.
Therofore, when the load is applicd to the gocrs; the contact point under the cffect of the material deformation
devoloos into a contact spot which occupies considerable part of the tooth working side surfaco,

Bei Novikov-Zainradgetrioben bofinden sich dio arbeitonden Zahnoberflichen rund um den Berbhrungepunkrs
herum in einem ongen Kontakt, Doshalb vorwesidelt sich der Berlinrungspunky boi Belastung, infolge der Defor.
mierung des Matcriels, in cinen Flock, dor einon bedeutenden Toil dor Arbaitcflichs dos Zahns cinnimmt,

Dans los engrenages Novikov les surfaces do travail des dents au voisinage du point de contact engidnont
diroiiement cntro ellos, Par conséquent, lorsquo les engreneges sont chargss, of par suite de la déformation
do la matitre le point do contact devient une tache qui occupe uno partio importante de la surface utile de la
dent
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Xataxmed sayeraenus 3ydves:
a - 3ySuarhie nepedauu C S80ALEEMTIbLY 3TYENISHUSY. ; b — Xalaxred ¥OHmaxmuto8anud
2/Cves C 5308y, sayensenuem; ¢ - 3ysuamie nefedauu ¢ 3ayeniexuen Hoeuxosa;
d - xapawmep Kommaxmubosarus C 3ayensenues Hosuxcsa

Tooth Gearing Type:

o — involute gearing transmission; b — contacting of teeth with involute gearing;

¢ ~ Novikov gearing
transmission ; d — contacting of teeth with Novikov gearing

Verzc hnungsart:
o - Evolventen-Zahnradgetriebe; b — Verzahnungsart beim Evolventen-Zahnradgetriebe; ¢ — NovikoveZahnrade
getriebe; d — Verzahnung beim NovikovéZahnradgetriebe

Systdme d’engrdnement;

contacts des dents & développantes de cercle; ¢ — engrenages
engrenages Novikov

@ — engrenages 3 développantes de cercle; b
Novikov; d — contact des dents d*

ECredcmsue ysenuuenus NACHAOKU %aCaNus, npu OouNaKOSLX o 5804b8eHMHOU netedauey (00—
nycraemix yoenrvrix 0asrenusx, 8 2-2 pasa ospacmaen Ha1DY30UNas, CNOCOSHOCTS Nebedau Ho-

suxoea, [ltounocmy 3ybves ma usaoM odecneuusaemcs coomgemcme . @LO0POY. UX 1eomemtuuec-
Kux nponotyul,

As a result of the increase of the tooth contacting area, permissible load capacity of Novikov gearing at
the equal with the involute gearing permissible specific loads, rises 2 to 3 times as much, The tooth strength
against fracture is assured by appropriate choice of their geometric prooortions,

Dank der VergrdBerung der Berlhrungsflache bei zul@ssiger spezifischer Druckgr8le, die der bei Evolven.

ten.Z chnradgetrieben gleich ist, wird die Belastbarkeit bei Novikov.Zahnradgetrieben auf das Zwei- bis Dreifache

gesteigert, Die Bruchfestigkeit der Z&hne wird durch entsprechende Auswah! ihrer geometrischen Proportionen
gewdhrleistet,

A cause de I'accroissement de la surface de contact et pour des pressions spécifiques identiques & celles
des engrenages & développantes de cercle, la capacits de charge des engrenages Novikov s'avare de deux a

trois fois supérieure, Quant aux conditions de résistance des dents, elles sont assurées par le choix corres.
pondant de leur proportion ggométrique,
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Nomepu o mpewue 8 2oyensenun Hoeuxosa & 9 vasa reRvue, Ul 8 3304vREMHINHON 3ayenie— T
M, [T omon NOmepu Ha MEeHUE CHOADIBHUS, COUMLGARIT 5 = 10% om ofuur nomets wa nterve.

Juumeino uan0e CronvHenue 8ysves odecrevusasn ux GLCOKIC UBHOCOCOIHOCTD, HEHOC |
Sysvea nepedeu Hosuxosa 8 3 = 4 Da3 MeHDIS, ueh U3NOC 3528 8 AROLLBENIILY NEHI0CH,

Texr0a0tust us1omosagHust 3ysucmic nebeday JOSUL0BE He OMAUUASTCH OF MEXHOAOTUL 1~ |
LONOGACHUA 9E0NvEEMIIELY Natelou. 3ylumle KOABCH & SUueTACHUEY NOGUHOEs Hobesarmed i
Ciytiecnayayux 3yooiheseprix, 3ySoCmboLasvmlx U 3YS000Aenmix CranKax, Hocmbouxa cmamxos
NPOUSGOOWNRCS, MaK X, KAK U NPU HODESAHUU KOCOSYLHX KOAEC C O80/AbEEHMMLY SAUSNASHUSH.,

SYO0LeIMLU UKCTILMEHT 1O CAOYHOCTU UBLOMCSACHUS 1 CRIOUNOCTIUL NDAKTUUECKU 1S OTAU-
Haemce On 880ALESHIHOLO 3YS0PE3HOLO UNCHPMENTG, OMmAULUS 810 COCHOUT. TIOALKO 8 “fohue
UCXOOHCIO KOHIRYHO UHCTDYMeHmMANLHOT Peliu, _

Sysuarsie nededocuu Hosunosa HOVYT UBLOMUBAUBAMECH HA Mnd0i npedniustmmm, uvexye:
Orblin UB1OMOBLEHUS 580Mb8ERMMLY 1ePedat 1 COOMBeNCHBY IYes oéo-j)ydosqmza.

Friction losses in Novikov gearing 2 times less than those of the involute goaring; in addition to this
sliding friction losses constitute 5 to 10 per cent of total friction losses,

Extremely small sliding between the teoth ensures their high wear resistance, The wear of teeth in Movi-
kov gearing is 3 to 5 times lower than that of the involute gearing,

The technology of Novikov gears menufacture does not differ from that of the involute gears, The cutting of
gears with tho Novikov gearing is effected on the existing gear hobbing, gear cutting and gear shaping ma-
chines. The setting up of the machines is done in the same way as for cutting involute goars with spiral
teeth, '

The gear cutting tools in their design and in their cost practically do not differ from involute gear cut-
ting tools, The difference is only in the shape of the hasic profile of the tool rack,

Gears with Novikov gearing can be produced at any enterprise which has experience in manufacturing
involute gearing and necessary equipment for it.

Die Reibungsverluste sind bei Novikov-Verzahnungen zweimal kleiner als bei Evolvonten-Verzahnungen,
Dabei betragen die Gleitreibungsverluste 5 bis 10% von den Gesamtreibungsverlusten,

Dank &uflerst unbedoutendem Gleiten der Zdhne wird deren hohe Verschlei3festigkeit gewdhrloistet, Der
Verschleif} der Z&hne ist bei Novikov.Zahnradgotrieben drei. bis #c..fmal kleiner als bei Evolventen.Zahnrad-
gotrichen,

Dor tochnologische Proze3 der Horstellung der Novikov.Zahnradgetriebe unterschoidot sich nicht vom
tochnologischen Prozef} bei Horstellung der Evolventen.Zahnradgetriebe, Die Zehnrdder mit Novikov-Vorzah-
nung werden auf varhandenen Zahnradfréds-, Zchnradhobel- und Zchnradsto?maschinen hergestellt, Einrichien
der Werkzougmaschinen erfolgt in dersolben Weise wie auck, beim Schneiden ven Schrégzéhnen mit Evolvontene
Verzehnung, _

Das Zaohnschneidewerkzeug unterscheidet sich der Schwierigkeit der Herstellung und dem Preis nach
praktisch von dom Zahnschneidewerkzeug fir die Anfertigung von Evolventen.Verzahnungen nicht, Cor einzige
Unterschied besteht nur in der Form der Anfangsgestaltung des Werkzeugtrdgers.,

Novikov-Zchnradge+riche kénnen in jodem Betrich hergestellt werden, der Gber Erfahrungon bei Herstellung
von Evolventen-Zchnradgetrieben vorfigt und die entsprechende Ausrlistung dazu hat,

Les portos dues au frottement dons les engrenages Novikov sont de 2 fois inférieures & celles des engre-
nages & développantes de cercle, Les pertes dues au glissement ne constituent que 5 § 10% de la totalité
des pertes ducs au frottement, Le glissoment insignifiant des dents est § la base de leur haute résistance &
I'usure, En cfiot, I'usure des dents dans les engrenages Novikov est de 3 § 5 fois inférieure § celle des
engrenages & développantes de cercle,

La technologio de la fabrication des engrenages Novikov ne se distingue pas de colle utilisée pour
Pusinage des engrenages § développantes de carclo, Les engrenages Novikov sont produits sur les machines
sutils,

Existantes g tailler les engroncges (& troisser, § raboter et § mortaiser), Le réglage et {'ajustage des
machines outils s'cffoctue de la méme manigre que pour le travail des ‘engrenages hélicsidaux g développan-
tes do cercle,

L'qutil quant & la complexité de son confcctionnement et § son prix, ne diffzre pratiquement pas de celui
utilisg pour I'usinage des engrenages § développantes de cercle, Il ne se distingue do ce dernier que par la
formo du contour initial de la crémaill3re &talon, : ‘

Les engrenages Novikov peuvent &tre fabriqués dans tous les atsliors expérimantés et outillés pour la
fabrication des engrenages & développantes de cercle, :
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Jeianaenue  Hoeuroea npedHGBHAYASMCA 1408l 06Das: 04 CunQeox SYOUwmLL: nehedau
5 amoy cryuae 00CmuIasmcA Haubonsuul sxoHOMuMeckull aiien, '

520100008 yeeruderuis 8 2 - 3 pase Ha1dysounOl CnocoSHCCm: 8yduamie nepedodu Hoguko-
SQ UNSKT: MEHBUUS 105aPUDL U MEHVUUT €8C NO CPASHERUN C G80ALESHTTAMU Nepedauam U OdU-
IKOBOU HALDY3KES U OOUHAKORLX Memebuasax, Pa0yxnots. C 3ayenicwuer, HOBUx08q UMeum 8 Ched-

MG 2 haga MeHouwl 8ecC, ueM C OGONbESHILIM BOUENACHUSH,

lledexcd om 5e0/bEEeHMHOLO BAYRNASHUS HG BAYENISHUE HOBUKO3Q NO3BOASET NPU HEUSHEHMHIX
1adadunax CruxamL KaUeCmeo Mamepuans U meebdocmy padouux noegpuHocTel sydves, wnO miKie
daem cymecnssurill sfhexn,

Ovdarnuvenud Oasl nepadan HOSUKOBQ, AKX NO YCAOGUSM. U xapaxmepy HAVPYKSHUA, MK U 1O
OKLy=nol cropocmu Syduamix KOAEC He Cyuecmalen,

lloarmomy sauensenue HO8uxoea nPUMEHAeMCs 60 6cex OmpacAAx npcuamwzamgcmu:;j«gmmyp-
WHECKOU, 10pHOPYIHOY, meFmedodueanyet, mpaxmoprol, asmoroburvHol, cydosod u Gp.

Novikov gecring is mainly applicable for power gear transmission units, which brings the highest
economic effect, )

Thanks to the 2 to 3 time increaso in loading capacity, Novikov transmissions have smaller overall
dimensions and weight as compared with tho involute gearing fransmissions operating at the equal loed and
made of the seme materials, Roducers with Novikov gearing are on the averago 50 por cent lighter in
weight as compered with those of involute gearing, .

Adoption of Novikov gearing in place of the involute one makes it possible within the same overall
dimensions, to use materials of lower quality and to reduce Kardness of tooth surface, which itself is an
tmportant economic factor,

There is no limitations with regards to both the conditions and nature of loads and the peripheral
speods in Novikov transmission, Therefore Novikov gearing has found broed application in all brenches
of industry, i,e, metallurgical, mining, oil, tractor, automobile, ship-building and others,

. |

. Die Novikov-Vorzahnung ist hauptsachlich for krafiGbertragende Zahnradgoiriobe bestimmt, In diosen -
Fallen wird der gré3te wirtschafilicho Effoks orzieli,

Cenk der Vorgrs3erung der Belastbarkeit auf des Zwei-Droifacho haben dio Novikov.Zahnradgetriche bei
gleicher Belastung und gleichen Werkstoffen kleinero Aulenmafie und kloineras Gewicht im Vergloich mit Evol.
venten.Zahnradgetrieben, Die Untersotzungsgetriche mit Novikov.Vorzahnung haben im Durchschnitt zweimal
kicinaros Cewicht, als die mit Evolventen.Verzahnung, :

Durch den Ubergang von der Evolventen-Vorzahnung zur Novikov-Vorzahnung wird ermdglicht, bei
gloickblcibendon AuRenmaBen Werkstoffe niodrigerer Gte zu verwanden und die Hérto dor Arboitsoborfléche
der Z&hno herabzusotzen, was ebonfalls einen bedeutenden Effcks gewdhrleistet,

FUr Movikov.Zahnradgetricbe gibt es keinerart Einschrinkungen sowoh! den Bedingungen und der Art der
Bulastung als auch dor Umfangsgeschwindigkeit der Zchnridor nach, -

Deshalb findet die Novikov.Verzahnung in sémtlichen Industriezweigen Anwendung, u.z, in der Motallur.
gie, im Bergbeu, in der Erddlgewinnung, im Traktoren., Automobil. und Schiffsbau und in anderon Zweigen,

Les engrenages Movikov sont destings surtout aux transmissions do puissances par rouves dentéos,
Clest précisoment 1§ qulon obtient le plus grand effet économique, :

Gréce & I'augmentation considérable (de 2 & 3 fois) de la capacits de charge, los engrenages Novikov sont
moins encombrants et plus Iégers comparativement aux engrenages § développantes de cercle, pour la mdme
charge et los m8mes matéricux utilisés, Les réductours de vitosse a engronages Novikov pgsent deux fois
rmoins que ceux & engrenages & développantes de cercle,

Le passage de la denture & developpante aux engrenages Novikov permet, les cotos d*encombrement
restant les m8mes, d'économiser les matériaux, d'utiliser dos matériaux moins chers ot do réduirs o dureté
dos surfeces utiles dos dents, ce qui donne également un offet gconomique considgrable,

Lo domaino d*applicetion des engrenages Novikov n'est pas limité ni par los caractéristiques de charge,
ni par les vitesses circonférantielles des roues dentées,

Clost pour cette raison que les engrenages Novikov sont utilisgs dans toutes les branches d*indusirie:
métellurgie, mines, industrie pétrolisre, construction de fracteur et d'automobiles, constructions navales, etc,
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Yepsruwie Spesn.;
a - O/ _NODe3aNUS KONEC C 380AbEeHmHLY 3ayensenuen;
b, ¢ — Oss MapesanuA xoAeC C 3ayensewuex Hosuxosa

Hobs:
@ = for cutting wheels with involute gearing; b, ¢ = for cutting
wheels with Novikev gearing

. Schneckenfraser:
@ = zum Schneiden von Zchnradern mit EvolventensVerzahnung; b, ¢ — zum Schneiden von Zahne
radem mit NovikoveVerzahnung

Fraises 3 hélicoTdales:
@ — pour tatller los pignons des engrenages 3 développantes de cercle; & ¢ = pour tailler les
‘ engrenages Novikov

B nacmostuee epems 8 Cosemcxou COxae einoawert nepedauu Yoeuro8a C KPYMAUM MOMEHTOM
HO GLXOOHOM eany, docmuiamuum 100 MICAY XUAOLpaMMOMEmDOS, C OKpyxmbMu cxopocmamu o
92 M/cex, ¢ modyssmu 00 52 wm, C Ouakempamu 3yduamix xosec 0 3000 Mu, C meepdoCmbio Ha—
Souux nosepenocmel aydves 0o 65 edunwy no Poxsesny.

At preseni in the Soviet Unior are manufactured transmissions with Novikov gearing for torque on the
shaft up Yo 100,000 kgm, circumferential speeds up to 92 m/sec, modules up to 52 mm, gear wheel diameter up
o 3000 mm, operation tooth surface hardness up to 65 units Rockwell,

Gegenwdrtig sind in der Sowjetunion Novikov.Zahnradgetriebe mit einem Drehmoment an der auslaufenden
Welle bis zu 100 000 kgm, bei Umfangsgeschwindigkeiten bis zu 92 m/sec, Modulwerten bis zu 52 mm, Zahn.
raddurchmessem bis zu 3000 mm und Rockwellharte der Arbeitsflache der Zahne bis zu 65 Einheiten geschaf.
fen worden,

A I'heure actuelle on a mis au point en U.R.S.S. la fabrication des engrenages Novikov pour des couples
moteur atteignant 100000 kilogrammomatres, avec vitesses circonférentielies jusqu'a 92 m/s, modules
jusqu'a 52 mm et diametres des roues dentées jusqu'a 3000 mm, la dureté des surfaces utiles des dents
allant jusqu'a 65 unités Rockwell,
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32800 Y104DHO10 MAUUHOCTIDOBHUS GHINYCKAKM HECHOABKO MUNOPASMEDO8 pedyxmopos ¢ 3a-
uentenuex Hosuxoea, 000uUBAACH 3aMEMHO1O CHUMEHUS UuX 8eca.

HJanpumep, pedyxmop ¢ sayensemuem Hosuxosa [JH-2 eecom 82 xi 3amensem pedyxmop ¢
380av6enmpl 3cyenaeruex [JJI-350 secon 194 121,

Some of coal mining machine-building plants manufacture several sizes of reducers with Novikov gearing
and they have achieved some results in decreasing the weight of reducers substantially, For example, type

1 lH-2 reducer with Novikov gearing 82 kg weight replaces type LI/IT- 350 reducer with the involute gearing
194 kg weight,

Maschinenbaugetricbe, die Aﬁsrﬁsfung for den Bergbau herstellen, bauen Untersetzungsgoetriebe mit Novis
kovovlerxahnung in mehreren Typengr8Ben, dabei wird bedeutende Verminderung des Gewichts dor Gotricbe
erziolt,

So kann, 2.B,, durch das Untersetzungsgetricbe Typ [1/IH-2 mit NovikoveVerzahnung mit sinom Gowicht

von 82 kg das Untersetzungsgetriebe Typ LI1-250 mit Evolventen-Verzahnung mi¢ einem Gewicht von
194 kg orsetzt warden,

Les usines do constructions mécaniques spécialisées dans la fabrication du matériel minier, fabriquent
plusiours dimensions-types de réducteurs § engrenages Novikov et obtiennent une conomie considérable
en poids, .
Par exemple, le réductour & engrenages Novikov [I [H-2 d'un poids de 82 kg remplace avantageusement
un engrenage identique & développantes de carcle [[lT-30 d'un poids de 194 kg.
]

Pedyumopsi:
a - [TH-2 ¢ 3auenaenuer Hosuxosc, b - [[I-350 C 3304%8erTHM SQUENIGHUSH

Reducers:
a - typo .I.;L'D—Q reducer with Novikov gearing;
b — type =350 reducer with involute gearing

Untorsotzungsgetriobo:

Q- '_L_I"—C, mit novikoveVerzahnung; b — J/E-—B& mit EvolventeneVorzahnung

R&ducteur:

T MRt 30
a3 - .T'_-H—Oovor engrenages Novikov; b= _L/TT—-j)‘“(," 3 ongrenages & développantos do cercle

..... B

10
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Pedynmoprsil 80800 &LNYCKAEM HECKOABKO MuUnopasmehos De0yxmopos8 ¢ 3ayensieHuey oS~
xosa, Hanpuued, tedyxmod ¢ 3ayenieruenm Hosuxoew I[JH-50 secox 374 w1 scvexsem codoll be-
Qyiinop ¢ ogoavesHmuLL 3ayenienuen [I2-655 Gecon 814 Wi, wmo SPKO xabarmepusyem o:Fiek-
MUBHOCTID NDUMEHEHUS 8 NPOMULASHHOCTU Sysuamix nepeday Hosuffoea

L;'oocﬁbemw@ namermyenca e Ci4, dpanyuu, GPI, Beaviuu, Antiuu, [8eyuu v Mmosuu,
lonyuen nomewm 6 Besviww (% 589278) floryueno beuerue o B10aue namewma X 1268264 60
Spanyuu, B SPI nosyuer npucpumem 29 fespeis 1 960 1. B ARvauu u [leeyuu npuopumem noay -
uzk 22 xatma 19601, 8 Hmasuu - 4 anpess 19601. Nosyuew npuotumen e ClA.

A reducing gear manufacturing plant makes sovercl sizes of reducers with Novikov gearing, For example,

odel [MH—DOr educer with Novikov gearing 374 kg weight replaces model [[[]2-855 reducer with the
involu e goaring 814 kg weight. which itsclf is o good reference to the cffectivoncss of application of Novikov
gearing in industry,

The invention is patonted in the USA, France, Western Germany, Belgium, 'lrxfcln Sweden and Hcly,

Patent No, 589278 was obtdined in Bc!glum In France it was approved to issue Pa':enf No. 1258264,

Priority was obtained in Western Germany on the 29th of February, 1960,

In England and Sweden priority was obtained on the 22nd of March, 1940; in Italy - 4 th April, 1960, Priority
was obfained in the USA :

Das Werk fiir den Beu von Untersctzungsgeiricben stallt Untors e';z”u%gsgo?ncbo mit Novikov-Vorzahnung in
mchreron Typongrdfion her, So kenn, z,B., das Unfcrae‘izungscomcbe Typ ,_mH =50 mit NovikoveVerzahnung,
mit cinem Gewicht von 374 kg, das Un.crsofzung..g triebe Typ UA2—65E mit Evolventen.Verzahnung, mit
cinem Gewicht von 814 kg orsetzon, was deutlich die Effcktivitét der Anwendung der Novtkov-Zchnrcdchcbo
in dor Indusirie kennzoichnet,

Dio Erfindung wird in USA, Frankreich, BPD Belgien, England, Schweden und in |talien patenticrt, In
Belgion ist das Patent (Nr, 589278) orhol‘ran, in Frankronch ist die Erteilung des Patents Nr, 1258264 gewdhrt
worden, In der BRD ist dic Prioritdt vom 29, Februar 1960, in England und Schweden vom 22, Hiérz 1960 und
in ltalien.vom 4, April 1960 erhalton. Dic Prioritdt ist ebenfalls in UUSA erhalten,

Lusino de réductours do vitosse sort plusicurs grandeurs-types de.réducteurs & engrenages Novikov,
Par exemplc, un réductour & engrenage Novikov'marque [I[IH-D0 de 374 &g, remplace avee suceds un réduc-
teur § dévoloppan : do cercle [1[12-85B qui pese 814 kg; ce fait met bien en évidonce I'avantage de
Itutilisation denc I"industrie des encrenages Novikov, ‘

L*invention do Movikaov cst brovetée aux U.S.A., en France, en R,F A,, en Bclglquo en Angle?erre en
Suade ot en ltalie, Lo brevet belge a eté dglivré sous le n® 589278, le brovet frangais sous le n® 1258264,
En Allomagne Fédérale la priorité est reconnue au 29 fevrier 1960, En Angleterre et en Suade, lu priorité
date du 22 mars 1960, en ltalie du 4 avril 1960: enfin, la priorit§ a ét3 égaloment reconnue aux Etats.Unis,
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o eonpocy nowymiu AUYEHBUIL HO UB1L0MmOBAEHE sybuamix nepeday Fosurxoeq npocur ob-
tesersea @ B/0 "Nawuroorcnopmt no adpecy:

nourosul: Yocken, I-200, B0 "Nosunoarcnopmn

nerer Ll Mockaa. Howurnosrenopm

MEAGTION: 44-45-13

mesexc: 170

Inquiries referring to purchase of
eddressed to V/0 "Machinoexport”,

Postal address:. V/0 "Mochinoexport"l Moscow3.200

Ceble eddress: Machinoexport Moscow -

Tolephone: 44-45.13

Telex: 170

liconces for production of Novikov gearing fransmissions should bo

Sémtliche Anfragen Gber den Kauf der Lizenz fgr dio Her

stellung der Novikov=Zahnradgotriobo biite zu
rich*en an V/0 "Maschinoexporf",

Postadrosso. V/0C "Maschinoexport” Moskau, G.200
Druh?cmschr?ff: Maschinoexport Moskay

Fernruf; 44.45.13

Telex: 170

Pour toutes les questions concerant *achat des ficoncos pour la fabrication deg engrenages Novikov,
veuillez vous adresser 3 V,/0 dhachinooxports,

Adrossc postale; V/0 «Machinoexpcrb), Moscou G200
Adresse télégrqphique; Machinoexport Moscou
Téléphone; 44-45.13

Telex: 170

(‘-v\.-,,.._.._... R ‘_____”__7
TN T
e

, - ;\f/
A

O/6 S5y

Vaeshtorgizdat, Order No. 01651,
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ChEZ j CHELYABINSK EC

S.M. KIROV MACHINEBUILDING PLANT
KOPEISK, CHELYABINSK DISTRICT
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KOMBAUH [K-3m

At the customer’s request the transfer belt conveyor
may be delivered with the skid or suspension bar mo-

Designed for mechanized driving of various purpose
roadways in.coal, rock or in mixed strata with up to 6
coeflicient of hardness on the Prof. Protodyakonov sca-
le the TK-3m tunnelling machine cuts out coal and rock
separately.

The ground track pressure is 0,5 kg/sq. cm which
makes tﬁe_machine suitable for operation in strata
with a highly wet floor. .

The compact size of the cutting unit permits setting
supports up to the face, thus permitting the use of the
machine under weak roof strata.

The tunnelling machine is delivered complete with a
145 m long transfer belt conveyor accommodating six
l-ton cars, pumps for spraying and for dewatering the
heading.

The machine cuts out a predetermined shape roadway,
loads and conveys the broken material to mine cars or
onto a stationary conveyor.

A crawler track mounting the machine serves to ad-
vance or flit it in the heading.

The cutting unit is essentially a cantilever mounted
arm sweeping the heading in any direction. A revolving
c;xttitng head secured to the end of the arm breaks the
strata.

The cutting unit is moved vertically or horizontally
by hydraulic means.

The broken material is loaded by means of a curved
flight and chain conveyor, the latter feeding onto a
transfer belt. The belt conveyor is coupled with the ma-
chine by means of a spherical joint, thus being capable
of following the advance of the tunneller on skids or
over roller suspension bars.

unting.

80T00246A019100360001-0

.

The transfer belt feeds into mine cars or onto a sta-

tionary gate-end conveyor.

The TTK-3m tunnelling machine is manufactured by the
Kirov Machine Building Plant of Cheliabinsk Sovnark-

hoz, at Kopeisk.

Specifications

Advance in 8 sq.m coal headings
(effective’machine time). . . . .

Shape of roadway

Size of roadway:
height . .
width at base
gross-section

Weight of machine

Basic Dimensions of Machine:
length

width over crawlers . . . . .

width over gathering arms

height in tramming position . .

Speed of crawlers
Ground track pressure . .

Total number of electric”motors . . . .

Total power rating . . . . .
Line voltage .
Frequency

820

3
1
|
|

=

..........

............

.. .53t012,0s9.m

4 m/hr
Trapezoldal,
arched

2.1t032m
2.8103,82m

10000 kg

6100 mm
1475 mm
. 2430; 2830 mm
1 700 mm
1,38 m/min
0.5 kgﬁ/sq-cm

68 £W
380; 500 v
50 ¢. p. s.
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Flpoxonueckuit komGaitn TTK-3m npennasnaven aas Me-
XaHU3HPOBAHHOrO MNPOBEAEHIsS] PA3NHYHBIX FOPHEIX BLIpa-
GOTOK No  yraio u nopoae ¢ KodddHuHEHTOM KpenocTH
nopox a0 5 no wwkane npod. M. M. TporoabaKoHoBa.

Kom6aitin ocyutectsaser pasfenLiyio  BhIEMKY  Yriist o
1fopoiLl 13 cMewalHblX 3a60eB.

Yaeavuoe nasnenne komGaitia na rpyut 0,5 kl[cm?, yro
1103BONISICT NPOBOANTL BbIPAGOTKH € CHALHO OGBOAHEHHLIM
1oYBaMi.

He6onvwme raGapurtel paGouero Oopra’Ha Aalor BO3MOX-
NOCTL yCTaHABNHBATL Kpenb HenocpeacTBeHO y  3a6od,
UTO 103BOJISIET NPOBOANTL KOMGaiiHOM BLIPAaGOTKH CO CJa-
6Goii Kposaeii.

B xoMnekce ¢ komGaiinoM nocraBAfiOTCH: JEHTOUHDI
neperpyxarens aauHofi 14,5 M, mos koTopmM ycTaHaBJH-
BAeTCA LIECThb OAHOTOHHEIX BArOHETOK, HACOCHHE YCTAHOBKH
AA3 opolueHHs H oCyWeHHs 3a6osd.

Kom6ailu npoussoanr paspyilieHue ropHbiXx mnopoa mno
3anaHHoit ¢popme wTpeka, norpy3ky ot6utoil ropHoit macchi
W LOCTaBKYy €e B BarOHETKH HJH Ha CTAUHOHADHBI KOMH-
neflep.

Hans nepememtenns n
CeHHUHBIY XOf.

PaGounit opram npencrasaser co6oit KOHCOJIbHYIO CTpe-
/1y, MepeMellalomyiocs no pafnycy B MoGOM HYXHOM Ha-
ripasnenin. Ha kowue cTpennt sakpennena pexyuas ko-
POHKa, BPALIAIOUIAACS BOKPYF CBOeHi OCH M NMPON3BOAAILAS
pa3pyuieniie 3a6os.

IMepemewenns pa6ouero opraina B BepPTHKaJAbHOM M roO-
PU3OHTANEHOM HaNpaBJEHHAX OCYUIECTBASIOTCS NOCPEACT-
BOM FHAPaBAHYECKON CHCTEMbI.

Morpyaka or6utoit ropHofi Maccw NPOH3BOAHTCA KOJib-
UEBbIM CKPEGKOBBIM KOHBeitepoM, ¢ KOTOporo mnopoga mno-
Majaer na neperpyxarenb, COeAHHEHHBI ¢ KOMGaflHOM npi
TIOMOHIN 11apOBO#t NATE H NepeMellaoMmuiicss 3a KOMGafiHOM
ila OMOPHLIX JILIKAX HAH Ha POJHMKOBBIX NMOABECKAX.

MaHeBpOB KoMGaiina CNyXHT ry-

“

Ilo
CTaBJSIETCA JIHGO C ONMOPHLIMH JbLXKAaMH, JH60 ¢ NoABec-
KaMH. .

C neperpyxatenss nopopa rpyanTcst B BAroHeTKH i

Tpe6GoBalHiO noipeGuTenss neperpymaren, mo-

Ha CTauUHOHAPHLIX KOHBeliep, ycTaloBAeHlbli B HITPCKC.

KomGaitn T1K-3M u3rotosasieTcst  KomeiickniM  Mauluno-
CTpoHTeabHLIM 3aBogom uM. C. M. Kuposa YensiGuuckoro
COBHapXxo3a.

TexHnueckan " xapakTepHcTHKA

MpoussonureapiocTs npu " mposenenun
BbIpaboTki ceyeHuem 8 M2 (uncro Ma-
WHHHOE BpeMd) no yrawo,” Mféac . .

Popua ceuenns BupaGotkn . . . . . . Tpaneneugann-

HaA, apounas

Pasmepn Bupa6oTku:

BHICOTA, M . . . . .. ... ... 2,1+3,2
WWHpHHA HHXHEro ocnoBauus, # . . 2,8+3,82
niowans cevewns, M2, . . . . . . 53+12,0
Bec xombaltua, w2, .. . . . ... .. 10 000
OcHomune pasmepn’ komGaiina, M
AnuHa 6100
WHPHHA MO ryCeHHYHOMY XORY . . 1475
WHPHHA N0 3a6upaouiedl uactTH . 2430; 2830
BbICOTA B TPAHCMIOPTHOM MOJOMXEHHH 1700
CKOpOCTb ABHMEHUS TYCEHHYHOrO X0ia,

MMun oL 1,38
Yaeannoe nasnenne ma rpynr, xlcu? . 0,5
Obiuee konndecTBo snektpoasurartenett,

ycrauoBrennmx Ha komGaftne . . . . 6
CymMapiuias MOWHOCTL 9MeKTPOXBHraTes

ae, kem. . . . L ... L. L. L. 68
Hanpawesne B cetn, 8 . . . . . ... 380; 500
Yacrora, 244 . . . . . . . ... ... 50
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. Dic, Sircekenvortriebsmaschine NK-3m dient zum voll-
et 'Mechanischen Auffabren von Gesteins- und Abbaustre. - :

PR

cken bei Gesteinsfestigkciten bis 5 nach Prof. Protodja-
konow. .

Die Maschine eignet sich fiir das getrennte Hereinge-

winnen von Kohle und Bergen in gemischten Betrieben.. ...
Der spezifische - Bodendruck von 0,5 kglcm? ermoglicht -

den Einsalz dieser Maschine auch in stark wasserhalli- "

' o " ‘menfabrik

X ,Volkswi.rtschaitérat)_ gebaut.

gem Gebirge, .
Da dic Strecke dank der

© stofl heran  ausgebaut werden kann, ist ihre Verwen-
dung auch bei gebrichem Hangenden moglich,

Die Vortriebsmaschine INK-3m wird- komplett mit ei-
nem Ladeband von 14,5
nen, und - Pumpensiitzen  der Berieselungsanlage und

Wasscrhaltung geliefert.
Mil der  Vortriebsmaschine MK-3m kdnnen Strecken

verschiedenen Profils aufgefahren- werden, .Die Maschi- -
‘das Fordergut in Grubenwagen oder '

ne 1ost und ladet
aul den  Streckenforderer., -

Zum Fortbewegen und Manévrieren ist dic Maschine
mit cinem Raupenfahrwerk versehen.

Das  Arbeitsorgan besteht aus einem Ausleger, der
eine konische mit auswechselbaren Schneidmeifieln be-
stiickle Krone trigt. Die Krone dreht sich um die eigene
Achse. und Iést das Gestein bzw. Kohle vom Sto8.

Die Sch\venkung des Arbeitsorgans in horizontaler

und vertikaler Ebene erfolgt durch hydraulischen An- .

trieb.
Als_Ladeeinrichtung dient ein Ringkratzférderer, der
das Fordergut einem beweglichen Ladeband aufgiebt,

Das Ladeband ist dur¢h ein Kugelspurlager mit der

* Vortriebsmaschine’

geringen Abmessungen des.
Arbeitsteiles der Maschine bis” unmittelbar an den Orts--

'Vortriebsleislung in Kohle bei
m Linge, unter dem sechs Gru--
benwagen von je 1 ¢ Inhalt untergebracht werden kén- -

S > i — : 00360001
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verbunden und bewegt sich hinler
ihr _her ‘mittels Kufen oder Rollcnaufh.‘ingung.f o

Vom Ladeband ‘gelangt das Férdergut in die Gru-
benwagen oder auf einén Streckenforderer, )

Auf Wunsch des Bestellers kdnn - das Ladeband ent-
weder mit Kufen, oder mit Rollenaufhingung gelielert
werden. ’

Die - Vortriebsmaschine NK-3 wird von der Maschi-
S. M. Kirow in Kopeisk (Tscheljabinsker

. Technische Daten

8 m2
treckenquerschnitt (reine’Maschinen-

) arbell)..'.;.ai...'...-... 4 mlh
' Streckenprofil . ., | e e . Trapezartig,
. Bogenprofil

Streckenmage: o
Hﬁhe........t - 2,1-3,2 m
Sohlenbreite . , . [ YW, 2,8-3,82 m
Querschnitt . e e "5,3-12,0 m?

Gewicht der Maschine | | . - 10000 kg

Maschinenmage:

Linge . . . .. ., . . . . 6100 m
Breite (iiber Raupenfahrwerk) ', . 1475 mm
Breite (mit Ladeeinrichtung) .« 2430; 2830 mm
Hohe (in Transportstellung) e 1700 rmm

Marschgeschwindigkeit . . , .o, | 1,38 mimin

Spezifischer Bodendruck . . . e e 0,5 kgims

Zahl der Elektromotoren e e e 6

Gesamtleistung . . , |, | | ' N 68 kW

[l;Jelzspannung cotte e e .o . 380; 500 v

b T
requenz . . , ., ._.,(,,;, ‘.;gg,:;a-;‘*‘;“f; : ,,_?0 Hz

FTOCTrOPTEXH3RAT-10671

¢-T 60x90 1/,

Toan. Kk neu, 30/VI.61 r,

3ax, 272

Mockorckas THROrpadms Tocroprexuansra.
Mocksa, K-88, H0xuo-nopronma . 1- up., 17.

-0

. - -~

ot -o—--wﬂ'"""’"
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BHEPOMOTPYWATE ) BII-1
VIBRO-SINKER -

I{m’qunmrpy;n:vro.u. Moswe e B HPe G - The Model B11-] Vibro-Sinker is designed for sink-
ML norpyisenng g PPYIT MeTaL I ec kY 1 . . . -
. . ) o . g metal and reinforeed conerete piles weighing up
IREALBOCTOMIIN CBadi gecoy AV ST RpITIYec KO
HEPNSEON wacrn enan ;0 100 o, By 31 with eritical pile loading up to 100 ¢,

Cuan MOUNT (e, RBICIPaToe 1, TPy OUaTOEe

cenemes Makéna e PREMCPIE orp viRaesn x The piles can be of o square or tubular section.

CBAT wmacparnay o~ 5 SHeM uapyasiii

- _ . ; o rr
RANETD TPy Ay WRCACROBOTONNN 35 ey 4 Maximum dimensions of piles: square 35 | 35 e,
e . s . A T ey . e ;
METL LTI eCIn Y A2 oM, Buco 3 SPOREL . . . e ,
raaec : B HRCOTR YT PO outside  diameter  of  tubular reinforced  conerete
enadl pasia HH ean Cunn HOPPYIRAOTCH Kak n ROp- '
o N N . ] " o * _" .
THRAILHON, Tak 0o HARIOIHOM nanpanenyy, I em. metal 12,6 cm, size of double-1 metal
Hnﬁ,nnmrp_\’;lm*rv.||. MOMeT Onirh Hpuenoeonn 1on les s 55 e Piles can be driven down either in ver-

ABEHOrpYIRenng IRCCB30G0TONTR X KB IPATIL X ) L .
. . . - tical or in inclined position,

CHAE cevenien 300 30 ¢y, TPYOUQTHIN - naner-

posm .'I(h-.\l, MOTR L Ingecrn TPV Alamerpos or

S0 0 40 car, g Tanike ABVTABPOB  BLIcOTO o1

25 g0 B0 en s MIRSHILN cwadi wonvenme

oarnt HOCTaB isore 1o ll('l)l’lih\l\' BRI NTHANE

Budponorpyicare i, BT somer s weno. .-
SOTRUETARIRC U norpyisenng FPYIT 000104018
necost o 10w e srow BUOPOTOPPVIRCHING Cone-
TR o mBoN rpyira g IBRICUCIIeM oro

TEEHOA0CTI Horpyikaeofi 0No 0K,

Aesvnorpyicenng p FpYIErDaesenton, naewnuy
AT PASMepLL npusensiores BHOpOnOIpY-

WTenh ojeon 310

A veranomn BUGpOHOrpYIRATe T N CBitio
MOATHO Denoab30mrL o, ABTORPaM 1 ipyine

FpYs3ono;thenie moxanns,

Budponorpyviare., BU-T umeer CACANVIOIIe
HPCHMNICCTRU 1O cpasiemn ¢ ANBeSbINT )
T POBOSINUIILIND MOSTOTHN ) -

®lipy Horpyiennn cuaii « OUaroBoii kpern-

Heeroli narpyakoi BPEs s norpyaserne O;LHoii

CHUEBNOPONOrpYIKaTe 100 CONpan@eres w7 pay

1o cpaBlienmn AUBE LM ModoTrosm o)) -=h pas

HO - epastemno o HAPOBOBAN M Mod0TON, upn Pue, 1. Hm’»pumn'p_\-;nuqvl-.'ll. vogesn Bil-g
HTONEnpomsBo;urTe o, mn’:pmnn'}'ly;lm'r(n'm Fig. 1. Vibro-Sinker, Model BlH-1
BU-T w152 R TTTRTITRRITOY Vo mBeLnnx, n Abbo L Vibeationsranme Modell Bi1-1
w100 Socname, oy N HAPOBOZAY LN Moo, Fig. L Vibro-mowton, modate 1311-1
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VIBRATIONSRAMME
VIBRO-MOUTON

Die Vibrationsramme Modell BH-1 dient zum Kin-
rammen von Metall- ynd Stahlbetonpfiihlen his 3¢
Gewicht mit kritischer Belastung dieser Pliihle his
zu 100¢,

Die Pliihle kinnen Quadrat- oder Rohrquerschnitt,
haben. Die Héichstmalie dey Rammpfiihle sind fol-
vende: ()u:ulnl.t:].)l':'iyhlu 35 35 e, Aullendurchmesser
von St:lhHwt'un-Ruhrpi'{ih|<'n 35 en und von Metall-
Rohrpfiihlen 12,6 cwm, Héhe von 1-Pfiihlen 55 e, Die
Plible kinnen sowohl senkrecht als aueh schriig ein-
gerammt werden,

Die Vibrationsrmme kann zum Einammen von
Plihlen mit folgenden Quersehnitten eingerichtet wer-
den: Stn.hl|>cl;on-(2u:ulr:lt‘|>l':'ihl(,~ mit 30 > 30 e Quer-
schnitt, St‘alhll)vl'nn-l{()ln'_pf}'i.hlc mit 30w Durch-
messer, Metall- Rohrpfiihle mit Durchmesser von 30
bis 40 e sowie I-Plihle mit Hihe vou 25 bis 50 e
Fiir die angegebenen Phihle werden Kegelplatten aut
S(nuh'rlms(:c“ung geliefert,

Die Vibrationsemme BH-1 kann gleichfalls Zuny,
Einrammen von Sehalen mit Gewichi bis zu 10¢ he-
nutzt werden. Hierbei wird das Vibrationsrammen mit
dem: Spiilen und Ausbringen des Bodens ans dem
Raum der eingermmmten Sehale verbuneen,

Zum Eincammen von Elementen it grolferen
Abmessungen wird die Vibrationsrammne Modell 1311-3
angewandt,

Zuam Aulsetzen dor Vibrationsramme aufden Pfahl
konnen Hebegeriiste, Autokrane und andere Lasthebe-
maschinen benutyt werden,

Die Vibrationsramme BH-1 hat jm Vergleich zu
Dieselhiimmern und Dampf-Lufthiinimern folgende
Vorziige:

@ Beim Einrammen vore PEillen mit gleicher ki
tischer Belastung wird die zum Rammen cines Phahles
erforderliche Zoit durel, die Vibrationsramme im Ver-
gleich zu cinem Dieselhammer anf s bis Ul und
Vergleich zu cinem Dampf-Lafthammer auf g bist .

herabgesetzt. Hierbei ist djo Luistungsfz’ihigkcit der

: - 6A019100360001-0
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BIT-1

Le vibro-mouton, modéle BII-1. est destiné 4 'en-
foncement dans lo sol des pienx métalliques ou en
béton armé d'un poids allant Jnsquta B34 e potuvant.

supporter une charge eritique de 100 7,

Les pieux peuvent avoir une section carrée oy
tubulaire. Les dimensions maxim des picux d’enfonee-
ment sont: 35 0 35 o pour les  sections carrtes,
35 en pour le diametre extoriour des pieux en héton
armé A section tubulajre of 12,6 o pour les pieux
nn'-tnlliqucs, 55w de hauteur pour les picux en double
T Les pieus peuvent &re enfonees dans le sol soig

verticalement, soit obliquement,

Pires 20 o Yuparaenus BUODOHOrpY e T Mo e
HIN

Fig. 2. Contral post of Model B1-] Vibro-Sinker
Abh, 2, Stenerstand dep Vibrationsranme Modell 1311-1

Fig. 2. Tablean de commande dy vibro-mouton, modede 1211.
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® Luscannne mMosorw npu caadbux “rpywrax
upn sabunke ¢ nojmuBon rpynTa e moryr pato-
TATE - ABTOMATHMCCKI 13-32 HepOCTaTON IO 150N -
pecent B kasepe cropauns.

B orux me vesonnny Buoponorpyarean Bl1-1

patoTaer COBEPIICHHO De30TKAIHO 1 MOKeT norpy-
ATL ¢ TIOJIMBIBOM PPYUTA DJleMelTi Becosm 1o 10 .

@ Budponorpymarenn BII-1 PN norpyseenn
esaii B kaprace padoraer Gey KOILPOBOIl nanpapnn-
omedt; 910 pacnipser oGaacts ero CHonL30Bans,

@ Hapososyunine mosori TpedyioT rpomosjkoro
HOCA0MHONO B HRCIIYATAMN BCHOMOTATEILIO O
OBOPYAOBAIIA ¢ KM NIJL Ocobenno caoms-
HLNE DTO - 0D0PYJOBANIe  CTanoriTes npn panore
wanmmee speast. Budponorpymaresn BI1-1 raroro
OO0 000pN ORI e Tpedver;

® Budponorpyisarean BlI-1 Ooaee odderrinen,
UeM JBeabHbIl 1 Hapoosaynninii Mosorw, 1npn
HCHOJILBOBAMI €ro LIl BRGpPIHBANNS cnaii 1
verpoiiersa nalusnux cnau;

® Budponorpymare:n, Bil-1 CoXpansaer neaocr-
HOCTL TOrpyHaeMoii ny cBal;

.Rm’»pm|m'p_\'mu'|'v.'||. BU-1 cospaer npu padore

MeHbINe coTpaeernii i Hivaa, ey MOJIOTHE,

Pue. 3, Budponerpyisaress yonenn 1B31-1
Fig. 3. Vibro-Sinker. Model BI11.3
Abb. 3. Vibrationsramme Modell BI1-3

Fig. 3. Vibro-mouton, modale BII.3

The Vibro-Sinker can be arranged for sinking down
square 30 X 30 em section reinforcod concrete piles,
tubular 30 em dia, piles, 30 to 40 ene dia. metal tubes
and 25 —50 em double-T beams, For handling these
piles taper plates are delivered on special order,

The BII-1 Vibro-Sinker can be also used for drjv-
ing in hollow structures weighing up to 10 ¢. The vibro-
sinking process is accompanied in this case with watoer-

ing the soil and removing it from inside the structure,

Piles and other clements of greater dimensions ean

be driven down by Model BIT-3 Vibro-Sinker.

For mounting the Vibro-Sinker on a pile, various
load lifting machinery can be used including pile

driver frames, track cranes, ete.

The BI-1 Vibro-Sinker gives the following advant-

ages as compared with Diesel or air-steam hammers:

@ When driving down piles of equal critical loading,
the period of driving single pile by the Vibro-Sinker
18D to 7 times shorter than for a Diesel hammer and
3 to 5 times shorter as compared with an air-steam
hammer, while the capacity of the BII-1 Vibro-Sinker
5 1.5—2 times greater than that of the Diesel and

1095 greater than that of ajr-steam hammers,

@ Dicsel hammers when used on loose ground and
with watering, fail to operate automatically due to

msufficient compression in the combustion chamber,

Under the same conditions the 1B11-] Vibro-Sinker
operates without failure and can drive down, with

watering, piles weighing up to 10 ¢

@ Thc BIl-1 Vibro-Sinker when driving piles within
framework operates without a pile-driver cuide, which

widens its application.

@ The air-steam hammers require bulky auxiliary
equipment of low efficiency and complex in operation,
This equipment s especially difficult to operate in
winter. The BII-1 Vibro-Sinker needs no complex
equipment,

@ The BI-1 Vibro-Sinker is more effective than
Diesel or air-steam hammers when used for pile extrig-

tion and for placing filled hollow piles.
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Vibrationsramme BI1-1 um 50 —1009, hisher als be Le vibro-mouton a Pavantage de pouvoir s'adapter
Dieselhiimmern und um 107, hisher als bej Dampf- pour Ienfoncement des picux en biton armd a4 section
Lufthiimmeoern. carrée de 30 52 30 e, tubulaires de 30 eme de dinmetre,

. . . . de tubes métalliques dont, les diamétres sont compris
@ Dicsclhiimmer kimnen hei losem Boden und beim . . . '
.. - N entre 30 et 40 e ot ainsi que des doubles T 3 hautenrs
Binrammen von  Pfihlen mit Spiilung des Bodens or s R , . o,
. ) L de 25 3 50 em. Pour les preux indiqués, des plagues
wegen un;,rwm;_:mul(erI\mnpr(-ssmnmdurVcrln'ennungs- . I )
. ] ) contques sont, liveées sur commande spéciale,
kammer nicht automatisch arbeiten. . .
Le vibro-mouton BH-1 ost aussi desting 4 I'en-

Bei derartigen Bedingungen arheitet, die Vibrations foncement dans Te sol denveloppes d’un poids allant

ramme BI-1 vollkommen starungsfrer und kann 1Sle- Jusqua 10 1, Ienfoncement par vibrations est aeceom-
mente mit Gewieht bis zu 104 mit Spiilung des Bodens pagné des opérations  d’affouillement, du sol et de
cinrammen. déblayage de Uintérieur de Penveloppe enfoneee,

@ Dic Vibrationsramme 1311-] arbeitet heim  Kin- Le vibro-mouton, modéle B11-3, est destiné & Pen-
rammen von Plihlen im Geriist ohne Rammfiihrung. foncement dans le sol des ¢léments de plus grandes
Dadurch wird deren Anwendungsgebiet erweitert. dimensions,

@ I%iir die Dampf-Lufthimmer sind umfangreiche und Kinstallation du vibro-monton  sur le lien  de
im Betrieh komplizierte Hilfsausriistungen mit nied- travail peut se faire par sonnettes, camions-grues e
rigem Wirkungserad erforderlich, Besonders kompli- dautres mécanismes de levage.
ziert, werden  diese Ausriistungen beim Betrieh jm Les avantages du  vibro-mouton BI-1 sur les
Winter. Die Vibrationsramme Bil-1 erfordert keine moutons diesels et & vapeur sont les suivants:

a1t e . 1210rto it N , . . L.
derartiyzen kompliziorten Ausriistungen. ® Lors de enfoncement, des pieux a charge eritique

®Dic Vibrationsramme BII-1 jst beim Pfahlziehen ¢gale le temps d’enfoncement par vibro-mouton pour
und bei Benutzung fiir aufgesetzte Plihle wirksamer une méme picce est de 5 & 7 fois plus court que par
und - wirtschaftlicher als Diesel- und Dampt-Luft- mouton diesel et de 3 & 5 fois plus court que par mouton

hitmmer. & vapeur; de plus, son rendement est. de L5 a 2 fois
e . . . supérieur & celui du mouton diesel et de 10”7 sunérieur
® Dic Vibrationsramme BH-1 erbiilt dje Rammpfihle ! o B

, , a celui des moutons & vapeur;
Inunversehrtem Zustand, '

@l battage des pieux par mouton diesel wvee af-

@ Dic Vibrationsramme 1B11- erzeugt beim Berrieh - -
ver Torsol fouillement ou dans un sol sans conststance ne peut

weniger Wrschiitterangen und Liiem als i 0w \ - , . .
a “18C o Armeals Hammer, otre effectud automatiquement v Finsuffisance de

compression dans la chambre de combustion.
Tandis que pour les mémes conditions le vibro-
mouton BI-1 fonctionne suans défaillance ot peut

enfoncer avee  affouillement des  éléments pesant

i

l

nsquia 104,

il

@ Lors de Tenfoncement des pieux en carcasse lo

I

il

vibro-mouton  Bl1-1 fonctionne  sans  sonnette de

]

guidage ce qui permet d’élargir son domaine d'utjli-

—

sation. .

@ Lexploitation des moutons 2 Apeur exige un
fquipement auxiliaire encombrant et complexe, de
fuible rendement. Cet équipement, devient particu-
licrement compliqué en hiver. Le vibro-mouton B11-]
n'exige pas d’équipement si complexe,

®lc vibro-mouton BII-1 est plus efficace que le

Poco s Hyaer vopasaenns RUOPOIOPPYaTe s Moze mouton diesel ou & vapew lorsquon Iutilise pou

Bll-3 retirer les pieux ou pour poser les picux montés dans
Fig. . Control post of Model B3 Vibro-Sinker le sol.
Abhodl Steuerstand der Vibrationsrmme Modell 311-3 @ l.c vibro-mouton BII-1 conserve intact, le picu lors
Fig. 4. Tubleau de commande du vibro-mouton, modele BiJ-3 de 'enfoncement,

: -0
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Budpouorpyisarenr BIT-1 COCTOMT H3 cieny-
I0IIUIX OCHOBULIX YagTelf: BUOpOMALIHILT Haupas-
JACHIOrO  BepTHKAALIOTO AeiicTBu YCTHIPEXBAJIb-
1oii CHCTCMIT;  DJIEKTpOABMIaTed s TIepeMeHHoro
*RECTRO  CKpellienoro ¢ Kopnycom Budpo-
MU VPICTIOCOBACIIA ITIH 3ecTHOro NpHKpert-
Nennst subponorpyikareisn k BEepXHEMY KOHLY cBan
I BpeMst ee norpysenns u IyJibTa yupasnenus,
CMONTHPOBANIIOr0 B MeTasluiYeckom urkadgy, KoTo-
Pulit 1pir akerryararmu bacionaraerca nenasero
OT Mecra padorTsl BuSponorpyxarens,

TOKA,

ITpir paGore BuGponorpymsareis BII-1 coaza-
l10TcH BEPTHRAJIbHDBIE Honeﬁamm, I(OTOpre Iiepe-
AaloTcs Ha cpawo. Iox meitcrnuenm Bubpauuu u
coficTpeioro neca Beeit CHCTOMEI CBARA IOTPyHcagTeR
B TPYHT.

OCHOBHBIE JAHHBIE

Mogean . . BIl-1-  BI-3
Crarnueckntt moment QHCLEHTPHKOR, .
weem .o oo 9300 26300
Yueno oGoporon TPYA0BLIX BaJIOD B
Mty Ty e e e e . 420 . 408
LeurpoGennasn cuna npu BpauweHnin
dmeuentpuion, T, o, . 18,5 44,2
MNCHTPOABULATEAL !
MOIHOCT, Ky . . ., , |, | . 60 100
nanpienue, <o+« . . 220/380  220/380
HacroTa Trowa, ru L, o, o, ., ., . 50 50
TaGaputnuie pasMephr, Mm: '
Ana L, oL, L L .. 1321 1560
unipuua Ce e e oo L. 1290 1540
wpcoTa ..o, 0L, 1668 2100
Bee, 4,24 8,0

OBBEM NMOCTABKH
BUBPONOrPYXATENS BII.1

Budponorpysarens mogemu BI-1. . ... .4
ITyawr ynpasseuns ., . . | L |

Npucnocodnenun aan kpenaeuus sudponor-

pyssarens K cpae . - 1 xomnua,
danackbre wactit . ., S |

Mucrpymenr O |

KoMmnJ,
Komnua,

OBBEM NMOCTABKH
BUBPONOTPYIKATENSA BN-3

Budponorpysarens Mogemr BIT-3 . . . | | | 4

Myavr ynpasaeius . L |

TMepexomuni pan nipicoenuiienn nuGponorpy-
MMATCIA Kk chae-obomouwe . ., , , . - .

MMporaanioe woabuo . . . L |

OThe BII-1 Vibro-Sinker does not damage piles.

O The BII-1 Vibro-Sinker during operation produces
less vibration and noise than the hammers.

The BI1-1 Vibro-Sinker consists of the following
parts: a four-shaft vertical-action vibration machine;
an A. C. electric motor rigidly connected to the hous-
ing of the vibration machine; a device for rigidly
fixing the Vibro-Sinker to the pile top end for the
period of driving and a control post installed in o
metal cabinet which is Placed near the site of Vibro-
Sinker operation,

The BII-1 Vibro-Sinker produces vertical vibra-
tions transferred to the pile. Under the action of

~ vibrations and the weight of the entire system, the

pile sinks down,

MAIN DATA

Model . . ... ... ... . . . .. BIT-1  BII-3
Static moment of cccentries, kg em . . . | 9,300 26,300
Speed of shafts, rpam. oo, . 420 408
Centrifugal force of rotating cccentuics, ¢, . 18.5, 44.2
Electric motor:

outpus, £W . ., .. e (1] 100

voltage, v . . . 220/380  220/380

current frequency, ¢fs . . , . | . 50 50
Overall dimensions, mm: o)

length .. 1,321 1,560

width . .o T 1,290 1,640

height . . . . 0o . 1,668 2,100
Weight, ¢ . . . ... .. . . . . 4.24 8.0

DELIVERY SET
" MODEL BII-1 VIBRO-SINKE
Model BII-1 Vibro-Sinker . . , . . . . . Sl
Comtrolpost . . . . . .. . 1.
Devicé for fixing Vibro-Sinker to pile . ., « .« 1 set
Spare parts . . ... 1 set
Tools .o « 1 set
DELIVERY SET
MODEL BJ1-3 VIBRO-SINKER

Model BIL-3 Vibro-Sinker. . . . . ., . 1
Controlpost . .. .. .. . L
Adapter for fixing Vibro-Sinker to hollow pile . . |, |
Distance ring .., .. e e e e 1

in Part
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Dic Vibrationsramme BIT-1 besteht aus folgenden
Haunptteilen: Vibrationsmaschinz mit senkrecht ge-
richteter Wirkung nach Vierwellensystem, starr am
Gehduse der Vibrationsmaschine befestigte Wechsel-
strommotor, Vorrichtung zur starren Befesﬂigung der
Vibrationsramme am oberen Pfahlende wihrend des
Binrammens und in einem Metallschrank eingebauter
Steucrstand. Dieser wird wihrend des Betriebes in der
Niihe der Einsatzstelle der Vibrationsramme angeord-
net. .

“Beim Betrieb der Vibrationsramme BII-1 werden
senkrechte Schwingungen erzeugt, die auf den Pfahl
tibertragen werden, Durch diese Schwingungen und
durch das Eigengewicht des gesamten Systems wird
der Pfahl in den Boden eingebracht.

HAUPTDATEN .
Modell . . . . . .. ... ...... BII-1 BII-3
Statisches Moment der Exzenter, kgem. . . 9300 26300
Drehzahl der Gewichtswellen, Ufmin . . . 420 408
Fliehkraft beim Umlauf der Exzenter, ¢ . . 18,5 = - 44,2 .
Elekiromotor: ‘ ‘
Leistung, kW .. . . ..o, 60 100
Spanmung, V.. 0000 L L. 220/380  220/380
Stromfrequens, Hz . . . . . . S 50 50
AubBenmalBe, wen:
Linge . . . . .. . ... 1321 1560
Breite. . . ... 00000 L. L. 1290 1540
Hohe . . .o oo o000 1668 2100
Gewieht, ¢. . . . . . ... ... ... 4,24 8,0
LIEFERUMFANG
FUR VIBRATIONSRAMME BII-1
Vibrationsramme Modell BIT-1 . . . . . . . . . 1
Stewerstand . . . .. L Lo, 1

Vorrichtung zur Befestigung der Vibrationsramme

am Plahl . . . 000 00000, 1 Satz
Ersatateile . .. . . . . ... .00 L. L, 1 Satz
Werkzeuge .. . . . ... L. L., 1 Satz

LIEFERUMFANG
FUR VIBRATIONSRAMME BII-3

Vibrationsramme Modell BIT-3 . . . ., . .. ., 1
Steuerstand . . . ..o L L L L L L, 1
Ubergangsstiick zur Verbindung der Vibrations-

ramme mit Pfahl oder Schale . . . . . . . . . 1
Zwischenlegring . . . . .. ..., L, 1

OPendant son fonctionnement, le vibro-mouton

BII-1 donne moins de secousses et fait moins de bruit

que les sonnettes & mouton.

Le vibro-mouton BII-1 comprend les pitces prin-
cipales suivantes: vibrateur en fonctionnement vertical
par un systéme de 4 arbres, moteur électrique &
courant alternatif rigidement fixé au bati de la
machine & vibration, dispositif de fixation rigide du
vibro-mouton & Uextrémit3 sup3rieure du pieu pendant
enfoncement et du tableau de commande monté dans
une armoire métallique placée pendant le fonctionne-

ment du vibro-mouton & proximité du lieu de travail.

Le fonctionnement du vibro-mouton BII-1 en-
gendre des vibrations verticales, transmisos au piot.
Sous l'action des vibrations et du propre poids de tout
le systéme le pieu s’enfonce dans le sol.

DONNEES PRINCIPALES

Modele . . . .. .. .. .. ..... BII-1 BI1-3
Moment statique des oxcentriques, kgem . 9300 26300

Vitesse des axes de charge, ir/mn . . . .. 420 408
Force centrifuge due & la rotation des
excentriques, ¢ . . . . . . . L L. L. 18,5 44,2
Moteur:
puissance, kW . . . . . . ., ... 60 100
tension, V.. . . . ... ..., 220/380  220/380
fréquence, Hz . . . . . . . . ... 50 50
Encombrement, nun: -
longueur . . ... . . . ... ... 1321 1560
largeur . . . . ... ... ... 1290 1540
hauteur . . . . . . ... L. L. 1668 2100
‘Poids, £ . . ... 4,24 8,0

Matériel faisant partie de la livraison
du vibro-mouton BII-1

Vibro-mouton,modéle BIT-1 . . . . . . .. . . . 1
Tableau de commande . . . . . . . ... ... 1
Dispositifs pour la fixation du vibro-mouton

AW PIEU . . v e 1 jeu
Piéces de rechange . . . . . . . .. . ... .. 1 jeu
Outillage . . . . . . .. e e e e e e e 1 jeu

Matériel faisant partie de la livraison
du vibro-mouton BII-3

Vibro-mouton, modéle BIT-3 . . . . . .. . .. 1
Tableau de commande . . . . . . . ... ... 1
Manchon de raccordement du vibro-mouton au
pieu-enveloppe . . . . . . . . .., .. ... 1
Joint . . . ... ... ..., e e e e e 1
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MALIMHODKCIIOPT

PLEASE ADDRESS ALL ENQUIRIES
1IN CONNECTION
WITH PURCHASING EQUIPMENT T0:

Y/0 “MA(HINO’EXPORT"
Smolenskayi-ﬂenuya n., 82/34
MOSCOW, €-200 .. .
CABLE ADRESS: -
MACHINOEXPORT Moscow

- MOCKBA

ccce

ST LICHE AUSKUNFTE UBER LIEFERUNG VON
BETRIEBSAUSRUSTUNGEN UND MASCHINEN
ERTEILT

W/0 ,MASCHINOEXPORT"

MOSKAU, G-200
Smolenskaja-Sennaja Pl., 32/34
TELEGRAMMADRESSE :
Moskau MASCHINOEXPORT

w
0
r
™
Q
0o
o
w
o
©

I"OUR TOUS RENSEIGNEMENTS
KELATIES A L'ACHAT D'OUTILLAGE
PRIERE DE S'ADRESSER A

V/0 «<MACHINOEXPORT»

MOSCOU, G-200
Pl. Smolenskaja«Sennaia, 32.34
VDRENSE TELEGRAPHIQUE :
Moscou MACHINOEXPORT
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CNOCOb NH®DGY3ZUOHHOIO COEAMHEHHWS PA3JIMYHbLIX METAJIJIOB, CNJABOB
U MATEPHAJIOB B BAKYYME W YCTPOMCTBA AJIst ErO OCYWECTBJIEHUSA

VACUUM-DIFFUSION WELDING. PROCESS AND EQUIPMENT

Jndpdpysnonuas CBapka B BaKkyyMme OCHOBa-

A HenoaL3oBaniy  B3avMuoil  audgdysun
ATOMOB 1 MOJCKYJl BEUIECTH COCOAMHSIEMBIX Ma-

TCPHAAOB 6¢3 HX pacnaanieHis. Ipu 3Tom co-’

CIHHCHNC OCYIECTBASIETCS ¢ NpUMeHeHHeM He-
SHAUHTCALNOIO HarpeBa M NaBJEHHS, He BLI3bi-
BAIOLUIX  H3MENCHI  CTPYKTYPbI CBapHBaeMoro
MaTepHang,

Cocannenne 3 BakKyyMe MOAET GbiTb BbIOJ-
HCHO 1 Ge3  LONOJHITCALHOrO Harpesa, Hanpu-
MEp, NIl KOMUATHOI TemnepaType. B atom cay-
14C IHITCHCHBIOCTL 1t HANPABACHHOCTL AHBdY-
3l 06eCnCUHBACTCSL IYTeM NPONnycKaus uepes
COTANISIEMbIC N3ACAHS WMUYJhCOB TOKa mepe-
MCHHOIT  NOASPHOCTH NePNCHAMKYNAPHO COCAH-
HSICMBIM HOBEPXHOCTSN, .

Angdysnonnasn csapra n BaKyyme sisjsiercs
IPOTPECCHBHLIM . MCTOLOM  CORHMHENHS, KaK Of-
HOPOAHLIN, TAK H DA3HOPOAHBIX METAMIOB, CllAa-
BOB M HOMCTAJNHUCCKHX MATEPHANOB, UMEIOLLHX
pasanuubie Tenaopuanieckie XapaKTePHCTHKHU K
KOTOPLIC TPYAHO W/l COBEPUICHHO HEBO3MOMIO
CBapuBaThL Apyrumn cnocobamu. B stux cay-
HaiX AOCTHTAETCst HAaHGOMDLUWHI IKOHOMHUECKHI
dPpPerT.

Taxnmu metaanamn u apaMn aBaAsiOTCS TH-
Tam, Tantag, soabppam, Moaubaecu, wWHPKOHHIL,
HHoOuil, Gepuamiii, repMannii, Kepamuka, Meradn-
MORCPAMUKA, UYIYH 1T CTasb, AJTIOMHNINIT U CTadb,
UYTYH HOMCIL, TUTAH I CTadIb, CTadbL I Medb, ce-
Pe6po 1 Hepaaseomas cran, Opoliza u crTanb,
ADONMRIIE 31 MCAb, KEPAMHKA H MeLb, Kepamnka
HOKOBap 1 MHorHe Apyrie MartepHaani i X co-
UCTaNHs,

Cnoco6 anddysnonnoi CBAPKH B BaKyyMe e
TPeOyeT upiMenchns  ¢uiocos, 3JeKTPoaOoB H
NPHIOCH;  OMIOBPCMEHHO  NO3BOJISICT NOBBLICHTD
RaUCCTRO W CPOK cAYKOI CHAPEHHBIX H3AEAHIT i
YMCHLUINTL PACXo4 ACHHIHTUBIX H LOPOrOCTOS -
WHX MeTaqnion u cnaasos. [locne cnapkn B
GOSLUIHCTRE  cayuaes e Tpebyercst AONOJHH-
Teantas Mexannueckast o6paboTka netadell.

Manicnennst  gpusuko-mexanmueckux CBOIICTB,
NOTOPKIC BCEraa NMCIOTCA NP CYHIeCTBYIOULHX
MCTOLAN CBAPKIL HAN NaHKH, MOMHOCTLIO HCKJIO-
UdI0TCSt,

B Conserckom Coiose ans OCylIleCTBJIeHHS
3TOro cnoco6a paspa6otano Gosee ABAAUATI TH-
OB Pas3/NUKLIN CBAPOUANIX AHGDY3HOHHBIX Ba-
KYYMHBIX YCTAHOBOK. YCTAHOBKH Meway coboit
PA3JHUAIOTCSH 110 NPOHIBOAHTENLHOCTH, CNOCOOAM
narpesa  (WHAYKUHOHHBIA, DPanHaAUHOHHBIE, KOH-
TaKTHBI 1T T. 1), radaputam (B 3aBuCHMOCTH OT
popMbl 1 paszmepos AeTaneil), a Takxe no cre-
NCHIT aBTOMAaTH3ANNHY NpOUECCA COCAMHEHHSI K
HCNOMLI0BANNS COBPEMEHHBIX CHCTEM NPOrpaMM-
HOro pery aHpoBaHus 1L KHGePHETHKH,

Diffusion welding in a vacuum is based on
the mutual diffusion of atoms and molecules of
materials  without melting. The hecating and
pressure employed arc insigniiicant and will

not cause any structural changes in the mate-

Tials being joined.

As a matter of fact, diffusion welding can
be accomplished at room temperature. In such
2 case, the desired rate and dircction of diffusion
“are obtained by passing an alternating pulse
current through the workpiece, at a right angle
to the contact surfaces.

Diffusion welding in a vacuum is a novel
process for joining both'like and unlike metals,
clloys and non-metallic materials which differ
in thermal and physical propc_'rties and which

are difficult or impossible to weld by any other:

process. This is why diffusion welding offers
an economic advantage of considerable value.

These metals or
titanium, tantalum,
zirconium, niobium, beryliiuim, germanium,
ceramic malerials, cermets, cast iron and steel,
aluminium and steel, cast iron and copper,
litanium and steel, steel and copper, silver and
"stainless steel, bronze and stecl, aluminium and
copper, ceramic materials and copper, ceramic
materials and covar, and many other maierials
and their combinations.

Dilfusion welding does not involve the use
of any fluxes, clectrodes or solders. On the other
hand, it appreciably improves the quality and
extends the service life of the weldments, while
reducing the consumption of scarce and
expensive metals and alloys. In most cases, no

post-welding heat treatment is required, nor are
the physical or mechanicai properties of weld-
ments affected, which is usually the case with
the other cxisting welding or soldering pro-
cesses. '

In - the Soviet Union over twenty types of

equipment have been developed for diffusion

welding in a vacuum, differing in production .-

rates, methods of heating (induction, radiation,
resistance, etc.), size (accommodating work-.

pieces of various sizes and shapes), and degree
of automation (use of clectronic and programm-
ing control). '
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pairs of metals can be
tungsten,  molybdenum,
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DIFFUSIONSVERFAHREN BEI DER VERBINDUNG VERSCHIEDENER METALLE,
LEGIERUNGEN UND WERKSTOFFE IM VAKUUME "UND VORRICHTUNGEN ZUR

VERWIRKLICHUNG DIESES VERFAHRENS .

PROCEDE DE JONCTION DE METAUX, ALLIAGES ET MATERIAUX DIFFERENTS PAR
DIFFUSION DANS LE VIDE ET DISPOSITIFS POUR LE REALISER

DilfusionsschweiBung im Vakuume beruht
aul  gegenseitiger atomarer und . molekularer
Durchdringung  von Werkstofien, die ohne
Schmelzung  verbunden  werden sollen. Line
solche Verbindung kann unter geringem Drucke
und bei unbedeutender Erwédrmung ohine Struk-
turinderungen in den zu verschweiBenden
Werkstoffen hergestelit werden.

Verbindungen im Vakuume konnen auch
ohne zusétzliche Erwdrmung, z. B. bei Zimmer-
temperatur, ausgelihrt werden. In diesem Falle
werden Intensitdat und Richtung der Durchdrin-
gung geregell, in dem man durch dic SchwelB-
stiicke StromstdBe wechselnder Polaritédt senk-
. rechi zu den zu vereinigenden Oberfldchen hin-
durchgchen 148t .

DiffusionsschweiBung im Vakuume ist eine
fortschrittliche Verbindungsart sowohl fiir gleich-
artige als auch fiir verschiedenartige Metalle,
Legicrungen und nichtmetallische Werkstoffe
mit verschiedenen wirmephysikalischen Eigen-
schaften, di¢ aul andere Weise nur schwer oder
gar nicht geschweiBt werden kénnen. In diesen
Fillen crhalt man cinen bedeutenden wirtschait-
lichen Nutzen.

Zu den auf crwihnte Weise schweiBbaren
Metallen und Werkstolipaaren gehéren Titan,
Tantal, Woliram, Molybdén, Zirkonium, Niob,

Beryllium, Germanium, Keramik, Metallkeramik, .

GuBceisen und Stahl, Auminium und Stahl,
GuBcisen und Kupfer, Titan und Stahl, Stahl
und Kupfer, Silber und nichtrostender Stahl,
Bronze und Stahi, Aluminiom und Kupfer, Kera-
mik und Kupfer, Keramik und Kovar sowie auch
vicle andere Werkstoife und Werkstofipaare.

" Beim DiffusionsschweiBen im Vakuume wer-
den keine SchweiBpulver, keine Elekiroden und
keinc Lote gebraucht. Trotzdem erhdlt man
SchweiBungen von relativ hoheren Giite; die
Lebensdauer der geschweiBten Werkstiicke ist
groBer und der Verbrauch von Mangelimelallen
und -legierungen geringer als bei anderen Ver-

fahren. In den meisten Fallen wird. zusétzliche

maschinelle Bearbeitung, nach dem SchweiBien -

unnotig.

Vollkommen fallen die physikalisch-mecha-
nischen Eigenschaitsinderungen fort, die bei
besichenden SchweiB- und Lotverfahren immer
aufircten. :

In der Sowjetunion sind zur Verwirklicliung
dicses Verfahrens {iber zwanzig verschiedene
VakuumdiiiusionsschweiBanlagen entwickelt
worden. Diese Anlagen unterscheiden sich unter-
einander sowohl durch ihre Leistungsfahigkeit,
Anwirmungsverfahren  (Induktions-, Radia-

La soudurc par diffusion dans le vide cst
basée sur I'emploi de I'interdifiusion des atomes
et molécules de la matiere des matériaux a
joindre sans les fondre. La jonction cst alors

. obtenue.en réalisant un échauffement réduit ct

sous unc pression qui nc provoquent pas de
modifications dans la structurc des matériaux
soudés. |

La jonction dans lc vide peut étre réalisée
sans chaulfage complémentaire, par exemple a
la température du local. Dans ce cas, l'intensité
et la direction déterminée de la diffusion sont
assurées cn falsani passcr & travers les ploces
a joindre des impulsions de courant de polarité

alternative perpendiculaires aux surfaces 4
joindre.

La soudure par diffusion dans le vide est un
procédé de jonction progressii, pour les métaux,
alliages et matériaux non métalliques similaires
ou non, possédant des caractéristiques thermo-
physiques différentes et qu’il est difficile ou im-
possible de souder par d’autres procédés. Dans

. ces cas, on obtient un effet économique maxi-

mum. _

De tels métaux ct couples sont lc titanc, le
tantale, le tungsténe, le molybdénc, le zirconium,
le niobium, le béryllium, le germanium, la céra-
mique, la métallocéramique, la fonte ct I’acicer,
Valuminium et 1'acier, la fonte et le cuivre, le
titane et l'acier, l'acier et le cuivre, I'argent ct
{'acier inoxydable, le bronze et I'acicr, I'alumi-
nium et le cuivre, la céramique ct le cuivre, la

‘céramique et le fermico, ainsi que beaucoup

d’autres matériaux et leurs combinaisons.

Le procédé de soudure par diffusion dans
le vide n'exige pas l'emploi de flux, électrodes
ou métal d'apport; en mémc temps il permet
d'améliorer la qualité et d’accroitre la longé-
vité des articles soudés ct de réduire les depen-
ses de métaux et d'alliages rares ct chers. Dans
la majorité des cas, la soudure ne nécessite pas
un usinage complémentaire des pieces.

La modification des proprictés physico-méca-
niques qui a toujours place dans les procédés
de soudure ou de brasage existants est entiere-
ment exclue.

En Union Soviélique, plus de vingt types
d'installations de soudure par diffusion dans lc
vide ont été congus. Les installations dilférent
entre elles par leur rendement, les modes de
chauffage (par induction, par radiation, par
contact etc.), les encombrements (selon la forme
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C noMoumnio  RQQYIHOUHLIX  BAKYYMHBIX
YCTAIOBOK B HACTOsHICE BPEMST NPOH3BOAHTCS
CHdpKa jJeranell Mauiui, HHCTPYMEUTOB M H3le-
JUtH H3 TAKMX Pa3HOPOALLIX MO COCTABY W CBOIi-
CTHAM METAJOB, CIJaBOB M HEMATaNJHYCCKHX
MATCPHAAON, KAK HANPHMED:

I. Csapka Onmerasmtieckux acraneii (uy-
FYI =) CTaMb == MYryH) AJsi TOPMO3HBIX KOJOLOK
It AHCKOB TPEHHIT CROPOCTHBLIX MalllH,

2. Coennnenne MeTan10KepaMHYCCKHX TBep-
AOCTIJIABUBIX TNIACTHIOK € AEPKABKAMM  PCIKY-
HIHX BHCTPYMCeHTOB, 3YGKOB sl YTOMLHBLIX KOM-
Gaitnos, GypoBoro MICTPYMEHTa H T. 1.

3. Cocamnncnne paGounx uacTeii M3 Jerupo-
BaHIION MHCTPYMenTanbLHOM cTann P18 ¢ noaenou-
HOlt CTaJbIo 45, B UACTHOCTH MJSL CREPJ, 3eHKe-
Pon, passeprtor, pesuos, py6anios, dyrankon
T

4. Csapka ZeTanci u3 xaponpouubix cnjia- .

BOW, CTAJICH I THTana Mexay coboii, a Takme ¢
HEXPDOMOM M NEPDJAUTIHBIMH CTAJSIMH,

5. Cnapra leradeil nocjae UX OTAHBKH WJH
mTaMioskn  6e3  nocJeAyowell  MeXaHHYecKol
o6paboTki ¢ HCIOML3OBAHKHEM  NPOMEXKYTOUHOMH
MSITKOI |, IpoRAagKu’.

6. Chapka MeTannokepaMHUeCKHX H3IeaHil
CO CTAJILIO ANl AHCKOB TPEHHSI M TOPMO3HBIX KO-
AOLOK CKOPOCTHBLIX MalUIHH.

7. Coeanuenie MHHepaJoKepaMHUeCKuX
CN1aBoOB C MeTaNJIHYECKOH OCHOBOW, B 4aCTHOCTH,
¢ AeprankamMiy pe‘,;\'yu.m,\' HHCprMeHTOB.

8. CBapra amoMMHMS, MEeH, HHKeJs, CBHH-
1ta, cepebpa H HEKOTOPLIX MX CIIABOB, a TaKikKe
CBAPKA  aJIOMHHIS ¢ APYTHMHM  MeTaJJaMH
(Mc-m,k)). HIKeJIeM, #eJe30M, CTalblo, UYTVHOM
T,

9. Csapka neraneil nyaucouos, MaTpHl M
T. M., B UaCTHOCTH M3 cTanan 40 ¢ TBepabIM cnya-
oM BK20 u . n. .

10. CBapra KHCJIOTOYNOPHBIX HEeP:KaBelOIWHX
CTajeil ¢ ACTadsiMg U3 KOHCTPYKUHOHHBLIX Yrile-
POAHCTHIN CTadeil.

°

il. Coeaunenne perasieii M3 Gepuasenoir
Gpousel. B HaCTHOCTH, AJST aHEPOMAHLIX MeM-
OpaHHBIX KOPOOOK.

12. Cpapka  jeTajeil  3JeKTPOBAKYYMHBIX
npubopos M3 METalJOB H CIIaBOB: KOBapa ¢
MEULIO, HHKeaeM, MOIHOAEHOM; HHKeJsl C MeAblO,
BOMLPPAMOM H T, I
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The current uses for these vacuum-difiusion
welding equipments include:

1. Welding of composite (cast iron+steel -

- +cast iron) parts for braking shoes and iriction

discs for high-speed machines.

2. Welding of cermet hard-alloy plales. to

-cutting  tools, teeth of coal culters, drilling

bits, eic.

3. Welding of cutling lips made from P18
alloy tool stecl to Grade 45 plain carbon stecl
(i. e. drills, reamers, counterbores, cutters,
plancs, etc.).

4. Welding of heat resistant alioys, sieels
and titanium betwcen themselves or with Ni-Cr
and pearlitic stcels.

5. Welding of castings or stampings.
without subsequent heat treament, employing a
soft “interleave”.

6. Welding of cermets to steel in the manu--
facture of iriction discs and braking shoes for
high speed machines.

7. Joining of ‘ceramic compounds to the
base metal, such as cutting tool shanks. a

8. Welding of aluminium, copper, nickel,
lead, silver and some of their alloys, as well as
welding of aluminium to other nictals (copper,
nickel, iron, steel, cast iron, etc.).

. 9. Welding of dies and punches (Grade 40
plain carbon steel to BK20 hard alloy, etc.).

10.‘Welding of acid-proof stainless steel to
plain carbon structural stecl.

1L Joinihg of parts made in beryllium
bronze, i.e. for aneroid bellows.

12. Welding: of parts for vacuum tubes irom
such metals and alloys as covar and copper,
nickel, molybdenum; nickel and copper, tungs-
ten, ete.



tions-, Kontaktverfahren u. a.), AuBenmaBe (je
nach der Form und den Abmessungen der
SchweiBstiicke), als auch durch den Umfang, in

dem der Betriebsvorgang automatisicrt ist und

neuzeitliche Programmstcucrungen und Kyber-
netik Anwendung finden.

Mittels VakuumdifiusionsschweiBanlagen
werden jetzt in der Sowjetunion Maschinenteile.
Werzeuge und Werksticke aus verschiedenar-
tigen in Bezug auf ihre Zusammensetzung und
Eigenschaften Metallen, Legierungen und nicht-
metallischen Werkstoffen geschweiBt; zum Bei-
spicl fithrt man aus:

I. SchweiBung von Bimctallteilen (GuBei-

sen - Stahl4-GuBeisen) fir Bremsbacken und
_-scheiben schnellaufender Maschinen.

2. Aulschweifung metallkeramischer Hart-
guBplittchen  auf Schneidwerkzeughaltern;
Schneidzacken von Kohlenkombinen, Bohrwerk-
Zeugen usw.

3. Verbindung von Arbeitsteilen aus legier-
tem P18-Werkzeugstahl mit Maschinenbaustahl
45 an Bohrern, Senkbohrern, Reibahlen, Schneid-
stihlen, Hobeln, Schlichthobeln, usw.

4. SchweiBung der Teile von hitzebestdndi-
gen Legierungen, Stdhlen und Titan unterei-
nander oder mit Nichrom und Perlitstahlen.

_ 5. SchweiBung von nicht maschinell bear-
beiteten GuB- oder Stanzieilen unter Benutzung

ciner weichen ,,Zwischenlage”.

6. SchweiBung von  metallikeramischen

Werkstiicken mit Stah! fir Bremsscheiben und |

-backen schnellaufender Maschinen.

7. Verbindung mineralkeramischer Legic-
rungen mit metallischen Unterlagen, besonders
mit Schneidwerkzeughaltern.

8. SchwciBung von Aluminium, Kupfer,
Nickel, Blei, Silber und von einigen ihrer Legie-
rungen sowie auch Schweiung von Aluminium
mit_anderen Metallen (Kupfer, Nickel, Eisen,
Siahl, GuBcisen usw.). ’

9. SchweiBung von Stempel-, Matrizen- und
anderen Teilen, z. B. aus Stahl 40 mit BK20-
Hartlegierung u. a.

10. SchweiBung von sdurclesten nichtrosten-
den Stahlen mit Einzelteilen aus gekohlten Bau-
stahien.

~ 11, Verbindung von Einzelteilen aus Beryl-
liumbronze, besonders fir Aneroidmembrando-
sen.

12. SchweiBung von Einzelteilen aus Metal-
Jen und Legicrungen [ir Elekirovakuumgerate:
Kovar mit Kupler, Nickel, Molybdan; Nickel mit
Kupfer, Woliram usw. .
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ot les dimensions des piéces), ainsi que par leur

‘degré d’automation du processus de jonction

et d’emploi des systémes moderncs de régulation
programmée ct de cibernélique.

A Taide dinstallations de diffusion dans le
vide, on procéde actucliement i la soudure de
pieces de machines, droutils et d'articles en
métaux, en alliages ct en matieres non métalli-

ques de propriciés différentes, par exemple:

1. La soudure de¢ picces bimétalliques
(fonte+ acier+fonte) pour les segments de frei-
nage et les disques de friction des machines
rapides.

2. La jonction dcs plaquettes d'alliage dur
en métallocéramique (carbure) avec les supports
des outils de coupe, des pics des mincurs con-
tinus, des outils de forage ele.

3. La jonction des pitces de service en
acier a outils P18 rapportées sur de I'acier 45,
en particulier pour les méches, pour difiérents
alésoirs, outils de coupe, rabots, riflards ctc.

4. La soudure des piéccs en acier résistant
au feu, des aciers ct du titanc entrc eux ainsi
qu'avec le nichrome et les aciers perlitiques.

5. La soudurc des.piéces apres leur mou-
lage ou leur matrigage sans usinage mécanique
postérieur, avec cmploi d'un «joint» intermé-
diairc mou.

6. La soudurc des articles en métalloccra-
mique avece de acier pour les disques de friction
et les segments de freinage des machines vapi-
des.

7. La jonction des alliages minéralocéra-
miques sur une base de métal, en particulicr
avec les supports des outils de coupe.

8. La soudure de Paluminium, du cuivre, du
nickel, du plomb, dc P’argent et dc certains de
leurs alliages, ainsi que la soudure de Palumi-
nium avec d'autres métaux (cuivre, nickel, fer,
acier, fonte ctc.).

9. La soudure dc poingons, matrices cte.,
en particulier en acier 40 sur alliage dur (car-
bure) BK20 etc.

10. La soudure d'aciers inoxydables résis-
tants aux acides avec des pieces en aciers au
carbone de construction.

1. La jonction de piéces en bronze au béryl-
lium, en particulier pour les boites-membranes
anéroides.

12. La soudurc des piéces des apparcils
glectriques a vide en métaux ct alliages: lernico
avec cuivre, nickel, molybdéne, nickel avec cui-
vre, tungstenc ete.
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n POMBILIJICHHAS NONYaBTOMAaTHUeCcKas CBa-
pounast andgdpysnonnas BakyyMHas YCTAHOBKa

- CIABY-4 npennasnavena Aas  AKPGHY3IHOHHOI
CBAPKH B BakyyMme pPe3iloBbiX NJACTHH H3 ObICT-
POpeRYULIX €Taneil MAH TBEPAOro CiJjlaBa BCeX
MAPOK € pesleaepraTteseM, a TakxKe A4S COeaH-
CHCHHST  KepaMiyeckilX, MeTasioKepaMHUeCKHX,
SRAPONPOUNBIX W APYFHX MaTepHAaNOB MEXAY CO-

Goil 1 ¢ KoucTpYKIHONHOIT cTanblo. [Tpunukn pa-

B0OTHl YCTAHOBKH — fpephiBHbIH.

[Tonyasromartiueckas cpapounasi aupdyIn-

onnasn ycranoska CIBY-4 sisnsiercs arperatom,
HMCIOULHAM MHIBHIAVaJbHbIe JIeKTPHUECKHe TIpH-
ROJIL OT IJNEKTPOABHrATENCH HAK OT dJeKrpomar-
niros. Ha npubopuoil nocke xopnyca ycraHnan-
JIMBAIOTCS: BAKYYMMETDP, MaHOMETP, Yachl, KHOM-
Kil, TYMGaepbl U CHrHaJbHble JaMnbl. McTouHn-
KOM TiHTalNs YCTAHOBKH CJAYXHT BLICOKOYACTOT-
“unlit reHepartop tHna J13-67.

Bakyymhas Kamepa YCTaHOBKH HMEET: BOAS-

Hoe oXJazkaenne ONOpHON nAHTH M BepxHeH va-

. CTH Kamcpbl; HarpeBaTesibHOe YCTPOHCTBO AJis
asnoBpenmennoii csapkn 12—20 peraneii; ycTpoii-
CTBO U151 CO3JAHHN NaBJCHHA Ha CBapHBaeMble
ACTAaNH, & TAKKe THAPOITPHBOLA, KOTOPBIH CJYXHT
AASE MOAbEMA H ONYCKaHHS KaMmepbl,

TIpH HCnosbL30BaHHH 3TOH YCTAHOBKH MNOBbI-
IACTCSi NPOYHOCTL H H3HOCOCTOWKOCTL peXxylle-
TO HHCTPYMEHTAa, UTO NO3BOJISIET NONYUYHTb IKOHO-
MHIO 110 CPABHEHHIO C CYULEeCTBYIOUIHMH CROCO:
Oamu coeannenust Ha 20—25%.

Halbautomalische CABY-4-Vakuumdiffusions-
schweiBanlage fir industrielle Verwendung
wird beim DiffusionsschweiBen im Vakuume von
Plattchen aus Schnellschnittstahl oder Hartle-
gicrung belichiger Marke auf Stahlhaltern sowie
auch zur Verbindung von keramischen, metall-
- keramischen, --hitzeb -tdndigen ~und -anderen
Werkstolfen untereinander und mit Baustahl
- benutzt. Betriehsweise der Anlage — mit Unter-

brechungen. '

Halbautomatische CIIBY-4-Diffusions-
schweiBanlage ist cin Maschinensatz mit indi-
viducllen Antricben durch Elektromotore oder
Elektromagnete. Am Geridtebrett befinden sich
Vakuummeler, Druckmesser, Uhr, Druckkndpie.

Kippschalter und Signallampen. Als Speisequelle

der Anlage wird ein JI3-67-Hochirequenzgene-
rator verwandt.

Vakuumkammer der Anlage ist mit Wasser-
kihlung fir die Grundplatte und fiir den Ober-
teil der Kammer ausgeristet; sie besitzt auch
‘Anwirmevorrichtung zum gleichzeitigen
SchweiBen von 12—20 Einzelteilen, Vorrichtung
zur Erzeugung des nétigen Druckes auf die
SchweiBstiicke und auBerdem einen Druck-
wasserantriech zum Anheben und Herablassen
der Kammer.

Durch Verwendung dieser Anlage gelingt es,
Widerstands- und - VerschleiBfestigkeit der
Schneidwerkzeuge zu erhdhen, was zu 20-225%-
igen Ersparnis im Vergleich mit anderen Ver-
bindungsveriahren fiihrt. o ‘
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The CIBY-4 is a commercial semi-auto-
matic machine employed for diffusion welding
in a vacuum of cutting cdges made of high-speed
steels or hard alloys of any grade to tool shanks,
and for joining ceramic, cermet, heat rgsistgnt
and other materials between themselves or to
structural steels. The machine operates inter-
mittently. .

The machine incorporates a traction motor
or electromagnet; an instrument pancl cariying
a vacuum gauge, a pressure gauge, a clock,
push-buttons, toggle switches, and signal lamps;
and a Type JI3-67 h.l. generator as a source ol
péwer supply.

The vacuum chamber has a water-cooled bed-
plate and a Wate_r-coolcd top; a heating arrange-
ment accommodéting 12 to 20 workpicces at a
time; a pressurc device; and a hydraulic drive
to lift and lower the chamber.

The tools welded with this machine have im-
proved strength and resistance to wear, this fact

makes it possible to save 20 to 25% of metal
as compared with the other existing methods.

J
l- installation industrielle semi-automatique
de soudure par diffusion dans le vide CIABY-4
est destinée a<la soudure par diffusion dans le
vide des pastilles d’outils de coupe en aciers
rapides ou en carbures de toutes marques sur le
support, ainsi qu’a la jonction entre elles et avec

de 1’acier de construction de. matiéres.. cérami- . . . .

ques, métallocéramiques, résistantes au feu et
autres. Principe du fonctionnement de I'instal-
lation : intermittent.

L’installation semi-automatique de soudure

- par diffusion CIIBY-4 est un groupe comportant

des moteurs électriques d’entrainement ou des
électro-aimants individuels. Sur le tableau a
appareils sont montés :une jauge a vide, un
manometre, une montre, des boutons-poussoirs,
des tumblers et des voyants de signalisation.
L'installation est alimentée par un générateur
haute fréquence type J13-67.

La chambre a vide de l'installation com-

porte: un systeme de refroidissement par cau
de la plaque d’appui et de la partie supéricure
de la chambre; un dispositif de chauifage pour

- la soudure simultanée de 12—20 pieces: un

dispositif créant la pression sur les piéces a
souder ainsi qu'une commande hydraulique qui

sert au levage et a la descente de la chambre. -

L’emploi de cette installation augmente la
résistance et la tenue a l'usurc des outils de
coupe, ce qui permet de réaliser unc économic de
20—25% par rapport aux procédés de liaison
existants.
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CBAPOYHAS NH®DY3UOHHAA
BAKYYMHASl YCTAHOBKA

VACUUM-DIFFUSION
WELDING MACHINE

VAKUUMDIFFUSIONSSCHWEISSANLAGE

INSTALLATION DE SOUDURE
PAR DIFFUSION DANS LE VIDE

CA8Y-4
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OCHOBHDbDIE JAHHbIE
BRIEF SPECIFICATION

npOl|3BOJIITC.1bl|OCTb }'CTaHOHKH. WT YucC
Production rate, workpieces h-
MotpeGasienasi MOWHOCTL, KoT

Mains consumption. &%

Temnepatvpa csapkn, °C

Welding temperature. C

Pacxoanl BO1H 13s OXJamldenus. M3 wac
Flow rate of cooling water. cuun hr

FaGaputiesie passepnl. s
Overall dimensions. mm:

Ycranoska CIABY-4
Welding machine, proper

2aHHa
length
UIHPHHA
width
BBHICOTA
height

Fenepartop
Generator

ATHHA
length
[HITTITHE
width
BHCOTA
height

[Maowais, 3aunvaemas  needl VT EHOBROR

300

(Ge3

100
60
—1200

1,5

610
1070
1550

11POX0.108) .

HAUPTDATEN
DONNEES PRINCIPALES

1 eistungsidhigkeit der Anlage, St'h
Rendement de Uinstallation. articles I
Leistungsbedari. AW

Puissance absorbee. LW
SchweiBtemperatur,

Température de soudure. ¢

Kihilwasserbedarf, ni®h
Consommation d'cau pour le reiroidissement,
md'h

AuBenmaBe, mm:
Encombrement, mm:

Anlage CABY-4
De linstallation CIABY-4

Lange
Longueur
Breite
Largeur
Hohe
Hauteur

Generator

Du générateur
Linge
Longueur
Breite

Largeur

Hohe
Hauteur

pasia 33X41 an

The floor area ior the machine {except for the passageways) is 3.3X4.1 m.
eine Fliche von 33x4,1 m ein,

Gesamtanlage  rohie
Superiicie occupée

Bedienungsgiinge)
par toute

nimmt

'installation (sans

passage):

334,10 m.
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CBAPOYHASI IH®PY3ZHOHHAS BAKYYMHASl YCTAHOBKA
VACUUM-DIFFUSION WELDING MACHINE

Crapounas audpysnonnas BaKyyMHas ycra-
nonsa tiuna CLBY-5K npennasnavena aas anegp-
thvisHonHOil cBapRH B BAaKYyMe aHEPOHAHBIX MeM -
GpaniLix Kopo6ox n3 Gepiasiienoi 6pPOH3LI MM
Apyrux awanornuHLiX netadeil. -dTa ycTaHopka
COCTOHT 13 HIHHTPOHHOTO KOHTAKTOPA H KOHLEH-
CATOPHOTO pene Bpemelin, . .

B kauccTe merounika Harpesa nertaJeii mc-

- MOAL3YeTCs cnapounblii TpawcdopmaTtop, oT Ko-
TOPOro TOK uepes cHeTeMy TOKONPOBOLAOB, NMpoO-

. NOLHT YCpes cnaplsacMble AeTann i pasorpesaer
HX 63 IaBACHHs 3ACAHIT B 30He KOHTAaKTa.

Mpumengnie 31oit ycTanonku no3soaser obec.
“NEUNTL BbLICOKOE KAYECTBO W3rOTOBJEHHS ae-
ponnubix MeMGpanHLIX KOPOGOK, HCKIiOYaeT He-
OGXOMHMOCTh NPHMEHeHHS 0POFOCTOS LUHX npu-
noes (cepeGpa u ap.), cokpauiaer PN TeXHoJo-

THUECKHX Onicpautil, NPUMEHSIeMbIX NPH OGLIYHDIX.

ciiocoGax cBapKH H 'maiiku MemOpaH.

VAKUUMDIFFUSIONSSCHWEISSANLAGE

INSTALLATION DE SOUDURE PAR DIFFUSION

CIIBMSK-VakuumdiffusionsschweiBanlage
ist zum DiffusionsschweiBen im Vakuume von
Ancroidmembrandosen *  aus Beryliliumbronze
oder &hnlichen Teilen bestimmt. Die Anlage
besteht aus Ignitronkontaktgeber und Konden-
satorzeitrelais. :

Energiec zum Anwirmen der
liefert ein Sch\veiBtransformator, dessen Strom

durch ein Leitungssystem und dann durch die

SchweiBstiicke geht, wobei er sie in der Kontakt-
zone erwiarmt, ohine sie zu schmelzen.

Durch Verwendung dieser Anlage gelingt 5,

- Aneroidmembrandosen hoher Giite herzustellen,

wobei fcuere Lote (wie Silber u.a), nicht mehr

gebraucht werden. AuBerdem wird eine Reihe

von Arbeitsgingen iberflissig, die bei den
Ublichen Verfahren zum SchweiBen und Loten

der Membranen angewandt wurdén.

Einzelteile

Declé;sified in barf— SAanitized Copy Approved‘f‘or Release 2011/11/03 : CIA-RDP80T00246AO19100360001-Q

"\ CIBY-5H

The CIBY-5K is a machinc intended for
dilfusion welding in a vacuum of aneroid bel-

. lows made in beryllium bronze or similar jobs.

The machine is cquipped with an ignitron

contactor and a capacitor timer.

The source of welding heat is a welding

transformer which supplies the necessary cur-

" rent over a system of conductors, and through

the parts being welded. The workpieces arc
heated at the point of contact without melting.

The bellows made with this machine have a
higher quality and can be made without expen-
sive solders etc.). An additional
advantage is that some of the operations
unavoidable with the other welding or solder-
ing' processes can bc; omitted.

(silver,

DANS LE VIDE BHBY'E’H

L'installation dec soudure par diifusion dans
le vide type CIABY-5K est destinée a la- soudure
par diffusion dans le vide des boites-membranes
anéroides en bronze au béryllium ou d’autres

piéces analogues. Cette installation est consti-
. tuée-par un contacteur a ignitrons et un relais
- temporisé & condensateurs. : ‘
En qualité de source de chaufiage des piéces

on a employé un transformateur de soudure i

partir duquel le courant est amené par des con-

ducteurs aux piéces a souder qu’il traverse et
réchauffe sans fondre les articles dans la zone
du contact. ‘

L'emploi de cette installation permet d’'assu-
rer une haute qualité de fabrication des boitcs-
membranes anéroides, exclue la nécessitg
d’employer des métaux” d’apport chers (argent
et autres) et réduit une série d’opérations
technologiques auxquelles on a recourt dans les
procédés ordinaires de soudure et de brasage
des membranes.

e ot
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OCHOBHDbBIE NAHHBIE HAUPTDATEN
BASIC SPECIFICATION DONNEES PRINCIPALES
IMpon3BOaHTEILHOCTD, WT/wuc 10—15 Leistungsiahigkeit. St/

Rendement. articles/heuies

300—1200 SchweiBtemperatur. “C

Température de soudure, °C
GroBidurchmesser der Schweilistiicke, mm
Diamétre maximum des picees a souder, mm

Production rate, workpieces, i

Tesmnepatypa cBapku, °C

Welding temperature, °C

MakcuMaapblii ananeTp cBapuBaeMbix  le-
Talei. mm 100

Maximum dia. of workpiece. mm

IMotpe6asieman MmowHoCcTL  (MaxkcuMaabuan),

K6a 50

Maximum mains consumption, k1A

Pacxoa moaw., a3 wac

Water flow rate, cu.m hr

Fa6apnTheie pa3Mepsl, atu:

Overall dimensions, mm:

Héchstleistungsbedari, #WA
Puissance absorbée (maximumy, &1

1 Wasserbedarl, m3
Consommation d'eau, m?
AuBenmaBe. mm:

[ ncembrement. mim:

Ycranoska CABY-5K Anlage CABY-5K
Machine, proper De l'installation CIUBY-5K
1aHa 1120 Linge

length Longueur

mMpHHa 685 Héhe

width lLargeur

BhICOTa - 1350 Breite

height Hauteur
Tpauchopmarop Transformator
Transformer ' Du transformateur
aamia 810 l.dnge

length Longuer

wipHna 490 Breite

width Largeur

BHICOTA 770 Héhe

height Hauteur

Maowraan, sanuvacyan seell vetanoskoii (6e3 npoxoia). pasma 2.0%0.8 ..

The iloor area ior the machine (except for the passagewass) is 2.1X0.8 m
Gesamtanlage (ohne Bedienungsgiinge)  nimmt  eine Fliche von 2108 = cin,
Superficie occupée par toute {instailation (sans passage): 2.1 0.8 n.
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» NOBLICHTH
~ CpasHenio ¢ oObIYHOIT CTHIKOBOI CBapkoil, moay-

——

‘CBAPOYHAYA AHOSYZIUOHHAS BAKYYMHAS] YCTAHOBKA
. VACUUM-DIFFUSION WELDING MACHINE

Mpomuiuiacimas NolyasTOMaTHueCKas cua-
andupyanonnas BaKyyMHast yCTaHOBKa
CIBY.7 npeaunasnaveina gns anpdysuonnoi
CBAPKIL 1B BAKYyMe KPYMIEIX 3aroTohok cBepa,
PA3REPTOK, METUHKOB, KOHUEBDLIX $pe3 u apyrux
ABOCTOBLIX  HHCTPYMEHTOB —- AMameTpamu  or
15 no 35 M- Aaunoil pa6ouci vacTu ot 60 no
175 mat, a xsocTonoii HacTtH — or 95 ao 165 s,
Marepuan  paGoueii HacT — cTaan Ghictpo-
Poxvinas PI8 wan P9. Marepuan xsocto-
BOI wacTn — cranap 45,

Harpes ‘3arotonok HHAYKUHOHHDIH, oOcyie-
‘CTBASICTCS NaMNOBLIM WL MalHHHLIM npeo6pa-
3osareisiem. Ot oanoro ipeobpazoBatens MOTyT
NHTATLCH ABe ycTaHoBii CIIBY-7, npu noove-
PeCAHOM Harpese, .

[punmenenne yeranosku CABY-7 nossosser
NPO3BOANTENLHOCTL B 2,5 pasa no

UHTh 3KOHOMINGO GbicTpopexywei crTany B pas-
Mepe 5--10% ot peca CBapHBaeMblX geraseii,

.:y.ﬂ)'llUlHTb FirHednyeckie ycaoBus TpyRa u 1. A.

VA KUUMDlFFUSlONSSCHWElSSANLAGE

INSTALLATION DE SOUDURE PAR DIFFUSION

Halbautomatische CABY-7-Va kuumschweiB-

anlage fir industrielle Verwendung wird beim -

DiffusionsscliweiBen im Vakuume von runden
Halbzeuge flr Bolirer, Reibahlen, Gewinde-
bohrer, Stirnfrasern und andcren Werkzeugen

mit 15—35 nmun Schaﬁdurchmess,er, 60—175 mm

langen Schnittenden und 95—165 mm langen
Schéiten benutzt. Schnittenden werden aus P18
oder P9 Schnellstahl, Schiilte aus Stah] 45
hergestellt.
Incluktionsanwéirmung der
schieht mitiels Lampen- oder Maschinenumn-
former. Durch einen Umformer kénnen zwei
CABY-7-Anlagen gespeist werden, doch hat die
Anwidrmung abwechslungsweise 2y geschehen.
Durch Verwendung CABY-7-Anlage kann
die Leistungsfihigkeit um das 2,5 fache im
Vergleich zur StumplschweiBung erhoht werden;
dabei werden 5—10% Schnellstahl vom Gewicht
der  SchweiBteile erspart
Bedingungen verbessert usw.

Halbzeuge ge-

Declassified in Part - San

und hygienische‘
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CLBY-T

The CABY-7 is a commercial semi-automatic
machine employed for diffusion welding in 2
vacuum. of round blanks for drills, reamers,
taps, milling cutters and other shank tools irom
15 to 35 mm in diamcter, 60 to 175 mm long at

the cutting end, and 95 to 165 mm long at the

shank. The cutting lips can be made in P18 or

P9 high-speed stec!, while the shanks can be
from Grade 45 plain carbon steel.

The blanks are heated by the induction
method, the energy being supplied by a valve
or a rotary converter. One converter can supply

“two Type CABY-7 machines, operating in turns.

The CIIBY-7 has a production rate which is
2.5 times that of conventional butt-welding. 1t
saves high-speed steel to the tune of 5 to 09

(w/w) of the metal being welded and improves.
‘working conditions.

DANS LE VIDE GﬂB,V"?

L'installation industrielle semi-automatique

~de soudure par diffusion dans le vide CABY-7

est. destinée a la soudure par diffusion dans le
vide des ébauches rondes de meéches, alésoirs,
tarauds, fraises-bouchons ot autres oulils 3

Gueue avec diamétre de 15 & 35 mm; longueur *

de la partie de service: 60—175 mm, de la
queue: 95—165 mm. Matiére de la partie de

service: acier rapide P18 oy P9. Matiére de Ja ]

Queue: acier 45.

Les ébauches sont chaufiées par induction
au.moyen d’un convertisseur 3 tubes électriques
ou tournant. Un convertisseur peut alimenter
deux installations CABY-7 en procédant ay
chauffage 4 tour de rble.

L'emploi de Pinstallation CABY-7 permet
d’accroitre le rendement de 2,5 fois, comparé au
procédé ordinaire de soudure en bout, d'cbtenir
une économie d'acier rapide de 5—10% du poids
d’améliorer les conditions
d’hygiéne du travail etc, '

-

oy A . CIA- 246A019100360001-0
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Cnapounas andyanonnas BAKVYMHAS ycTanoBka

CIIBB’-?-Vakuumdifiusionssch\\'eiBan]ag?:
Thna COABY.7:

! — Dampfélpumpe; 2 — Druckwasserapparaie; 3 — Olbe-.
! — napomacasumii nacoc: 2 — ruapoannaparypa; 3 — hélter; 4 — Vakuumpumpe: 5 — Vakuumkammer; 6 —
Gak Macasumii; 4 -~ nacoc BaKYyMHBIl; 5 — kamepa Baky- Vakoumventil; 7 — Kammerdeckel: 8 — Gegengewicht;
YMUAR! 6 -— BONTHAL BAKYYMHBL: 7 KPHIIUKA KaMephl: 9 — Elektromotor der Wasserpumpe
8 -~ nporunonec; 9 -- S7eKTpoABHraTe L rHAPOHACOCA
Vacuum-Diffusion Welding  Machine Type CHBV-7: Installation de soudure par diffusion dans le vide. type
I — il vapour pump; 2 — hydraulic gear; 3 —ail tank: CABY-7 I — pompe a vapeur et huile: 2 — appareillage
4 — vacuum pump; 5 — vacuum chamber; 6 — vacuum hydraulique; 3 réservoir a huile: 4 — chambre a vide;
valve: 7 — chamber lid: § — counterweight; 9 -~ clectric 5 — vanne a vide; 6 — couvercle de chambre: 7 —-
motor of hvdraulic pump. contrepoids: 8 -~ moteur électrique de la pompe & huile-

OCHOBHDBIE NAHHBIE
BASIC SPECIFICATION

ﬂpous BOANTCALHOCTD, CH(I])OI\'/'(U C

HAUPTDATEN
DONNEES PRINCIPALES

140—150 Leistungsiihigkeit, Schweiffungen'Sta
Production rate, welds/n- Rendement, soudages/h
Hotpe6aseman momuocts, xur 150

. . Leistungsbeda-i, &#W )

Mains consumption, 4 W Puissance absorbée, AW

TCa6apnti YCTaHOBKH, M. AuBenmaBe, mm:

Overall dimensions, mm- Encombrement de i'installation, mm.

Aanua 1700 Linge
length Longueur
mHpHua 1100 Breite
width Largeur
BHICOTA 1810 Hohe
height Hauteur

Taomann, 3aunvacsan  seeii YeTanoskoir pasna 25401
The floor arca for the machine is 2.5X4.1 m.
Gesamtanlage nimmt  eine Fliche von 25
Superficie occupée par toute linstallation: 2.5:

RIN

4.1 m ein,
4.1 m.

12
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Cxema noayanstomatiueckoli ceapounoi Anddyanonnoii sakyymuoit yeranoskn tnna CABY-9:
A — K cnaowoit ceti; B - - k reneparopy: C -— K npu6opam KOuTpoast ynpasienus: D -— Boia; .
4 -~ saextpomsuratens; 2 — PEAYKTOp: 3 -~ . yauta’: 4 — HenoABHXKHBIL JHCK 30/I0THHKA; J — MOABHKHHIL
JUICK doJioTHuKa; 6 - - ritaponacoc JIldH; 7 - BAKVYMHAA Kamepa; 8 — rugpounanuap; 9 - - wuaysrop; /10 — pa-
Kyymouponoa; /1 — vuaotuuteasisie ioavinkn; /2 - Andoy3nounnii nacoe; /8 — riIPOVRIOTHEHHS HOABHXKIDBIE,

14 — cuandon; /5 — pakvymntit nacoc BH-2I

Schematic Diagram of Semi-Automatic Vacuum-Difiusion  Welding  Machine Type COBY-9:

— 1o mains: B — to generator; C — to instruments and controls; D — water
! — electric motor; 2 — reduction gear: 3 — volute: 4 -— stationary disc of slide valve; 5 — moving disc of
slide valve; ¢ -— hydraulic  pump Type JH®5; 7 — vacuum chamber; 8 — hydraulic cylinder; 9 — indicator;
10 — vacuum line; 17 — sealing pads: /2 . - diffusion pump; 13 — moving hydraulic seals; /4 — bellows;

15 -~ vacuum pump Type BH-2I'

Schema  der  halbautomatischen CLIB.\'-D-\’Hkuum-Diffusionsschweiﬁanlage:

A — zum Kraftnelz; B — zum Generator: C — 211 den Steuerungspriifgerdten; D — Wasser; I — Elektro-
motor; 2 — Untersetzungsgetriche; 3 — WSchiiecke™; 4 — feststehende Schieberscheibe; 5 — bewegliche  Schie-
‘berscheibe; 6 — JII®5-Wasserpumpe; 7 — Vakuumkammer: 8 — Hydrozylinder; 9 — Inductor; 10 — Vakuum-

leitung: /1 - Dichtimgsunterlagen; 12 — Diffusionspumpe: /3 — bewegliche Wasserdichtungen: 14 — Sylion

Réhrchen mit gewellter Wandung); /5 — BH-2T-Vakuumpumpe

Schéma de linstallation semi-automatique  de  soudure par diffusion dans le vide, type CIBY-9:

A - vers le réscau foree: B —- vers le générateur: € = vers les appareils de controle de la commande; D — eau:
! —- moteur électrique: 2 -~ réducteur; 3 - «volutex; + —disque fixe du distributeur; 5 - - disque mobile du distri-
buteur; 6 -~ pompe hydraulique JII®S5: 7 - - chambre 3 vide: 8 — cylindre hydraulique; 9 — inducteur:
10 - conduite a vide: f1 - tampons d'¢tancheéite: 12 — nompe a diffusion; 13 — joint hydraulique; 74 - - siphon‘:
15 - - pompe 3 vide BH-2I i
13
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MOJIYABTOMATHYECKASI CBAPOUHAS AUPSPY3UOHHAA YCTAHOBKA

VACUUM-DIFFUSION WELDING MACHINE

MonyasromaTuueckast csapouuasi andohysn-
onnas pakyymiasn ycrainoska tina CIBY-9 npu-
MCIISIETCSE Ha NPEeAnpHSITHSIX MHOTHX OTpacaeil
NPOMBIIICHHOCTH, TPOHIBOASIUIHX TaKHe AeTadH.
Kak JKedeskn py6auxos M (pyramkos, pesiibi M
pasnnunbie Apyrue OWMETasJMyeCKue [erajy,
CXOANbIE MO KOHWCTPYKILHH, TJOUWIAAM KOHTAKTd
i METANI0EMKOCTH., YCTAHOBKA MMEET BHICOKYIO

NPOHIBOANTENLHOCTL NPH  XOPOilieM KauecTse
CBAPKIH. o
Moayasromatiieckas cpapouiias  andjy3u-

onias Bakyymuas ycraioska tuna CIABY-9 wo-
aeT GhiTh JNeFKO BCTPOEHd B ABTOMATHUeCKHil
uiKa. Bhicokasi NpoH3BOAHTENBLHOCTL Ha yCTd-
HOBKe Ob6ecreydBaeTCs B pe3ynbTaTe TNepeKk)bl-
THSI BCHOMOraTesbLHOro BpeMenu pabounM, T. €.

BCE BpeMfl 3aTpaunBaercst TOJbLKO Ha cobcTsen- -

oe coefuiienne (CBapky), yto obecrneunBaercs
KOHCTPYKUHeil ycTaHoBKH. Bmecto oanoii pa6o-
yeit KaMepul B AAHHOW YCTAHOBKE HWMeEeTCs He-
CKOMLKO pabouHX Kamep, YCTAHOBJIEHIbIX . Ha
NOBOPOTHOM OCHOBAHNH, KOTOpOE HMeeT OKHa,
CBSI3alHble BAKYyMOpoBOAaMH C paboyWMH Ka-
vepamit. ITpu BpalleHHH NOBOPOTHOrO OCHOBA-
HHSL KaMepbl COeIMHSAIOTCS B HYXHO# 1NOC/e10Ba-
TeALHOCTH ¢ aTMocdepoit B nepHof 3arpy3ku H
BLIFPY3KH H3AeaHil, a ¢ POPBAKYYMHBIM HAaCOCOM

- OHI COCAHHAIOTCS B NEDHOI CO3JaHUA npeiaBapH-

Teqbiioro Bakyyma, CoefniieHHe ¢ RapocTpyii-

HLIM J.IHQ)(‘)y:JHOHIIhIM HacOCOM NMPOHCXOAHT B ne--

PHOJL CO3/lakHsT BHICOKOTO BAKyyMa [Jisi CBAPKH,
nepexpuiTHe BAKYYMNPOBOAOB TIPOHCXOAKT B Tie-
pHon octubiBanust uaneaud. CienosatenbHo, BCe
paGoune Kamepbl MPH BpalleHWH Kapycenn mo-
C/en0BATEeNbHO NPOXOANT BECb TEXHOJOTHYeCKHil
KA FaK,- 4TO BCe BpPeMA OLHA M3 KaMep Haxo:
JIUTCSI B TOJIOMKEHHH ,,3aTPY3KH-BLITPY3KU' B Te-
yelHe BpeMelH, HeoGXOAHMOro Ha BbIMONHEHHS
3THX onepauni. . o

Iaunas yctanoBKa COCTOMT W3 ABYX arpera-
TOB, B3QHMOCBS3aHHbIX W paboOTalOLIHX 110 1OAY-

- aBTOMaTHUYECKOMY WHKJY:

arperat Ne 1 — cBapounast Audpy3Hou-
nasi BaKkyyMHasi YCTaHOBKa,

arperat Ne 2 — BBICOKOYACTOTHBIH Te-
neparop. :
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Gl18Y-9

The C/BY-9 is a scmi-automatic vacuum-
diffusion welding machine employed in many
industrics. Its uses include the manufacture ol
knives for jointers and long plancs, cutting tools
and other composite articles similar in design,
contact surface and use ol metal. The machine
is remarkable for high-production rates and
sound welds. :

The CIABY-9 can be easily integrated in an
automatic cycle. The high-production rate of the
machine is ensured by the fact that its weld time
is many times as great as the auxiliary time.
This is duc o the design of the machine whiclr

has several vacuum chambers mounted on a

turntable. The turntable has several ports con-
nected to the'vacuum chambers by vacuum pipe-

lines. In rotating, the turntable conneccts — in
the desired sequence — the chambers with the

atmosphere during charging and discharging

“and with a fore-pump when a preliminary va-

cuum is being built up. The same ports connect.
the chambers to a steam-jet diffusion pump when
a high vacuum is being built up for welding,
while the vacuum pipelines are closed when the
workpieces are allowed to cool down. Thus, the

“vacuum chambers go through a complete cycle

in turn, so that one of the chambers is being
charged.or discharged during the requisite time.
The machine incorporates two units inter-
connected and operating semi-automatically:
Unit 1 — the diffusion welding machine
proper and
Unit 2 — on h. . gencrator.

HALBAUTOMATISCHE COBY-9 DlFFUSlONSSCHWElSSANLAGE

Halbautomatische CHABY-9-Vakuumdiffu-
sionsschweiBanlage findet in den Werken vieler
Industriezweige bei der Herstellung von Einzel-
teilen wie Hobel- und Schlichthobelmesser, von
Schneidwerkzeugen und verschiedenen anderen
bimetalliechen Einzelteilen &hnlichen Bauart,
Kontaktildachenform und &hnlichen Metallauf-

wandes Verwendung. Leistungsféhigkeit der

Anlage ist groB und die SchweiBgiite hoch.
Halbautomatische
sionsschweiBanlage kann leicht in einen auto-

CABY-9-Vakuumdiffu-

matischen Kreis eingeschaltet werden. Hohe

.. Anlagenleistungsfahigkeit wird durch Ersatz der

‘Nebenzeit durch

Maschinenzeit erreicht. Mit
anderen Worten: jede Minute wird niitzlich zur
Verbindungsherstellung (SchweiBung) verwen-
det, was durch die Anlagenbauart méglich ist.
An Stelle einer Arbeitskammer hat diese Anlage
mehrere solche Kammern, die auf einer Dreh-
platte stehen. Die letztere hat Offnungen, die
durch Vakuumleitungen mit den Arbcitskam-
mern verbunden sind. Beim Drehen dieser Platte
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‘werden die Kammern wiéhrend des Einlegens

und Herausnehmens der Einzelteile in der ge-
brauchten Reihenfolge mit Umgebungsluft ge-
fillt; dagegen werden sic wihrend des Vakuum-
beginnes mit der Vorvakuumpumpe verbunden.
Wihrend der Zeitspanne, in der das zum
-SchweiBen notige hohe Vakuum geschaffen wird,
werden Kammern mit der Dampistrahldiffusions-

pumpe  verbunden. Vakuumleitungen werden.

wihrend der Abkiihlung der SchweiBstiicke ab-
geschaltet. Wie ersichtlich, gehen alle Arbeits-

kammern derartigbeim Drehen der Platte durch
alle Arbeitsgangstufen, daB jederzeit eine}-Kam-
mer sich gerade so lange in der ,,Fiill- und Ent-
leerungsstellung” befindet, wie diese Vorginge
es erfordern.

Beschriebene Anlage besteht aus zwei Ma-
schinensédtzen, die miteinander verbunden sind
und im. halbautomatischen Verfahren arbeiten:

Satz Nr. I — VakuumdiffusionsschweiBan-
lage; ’

¢ Satz Nr. 2 — Hochirequenzgenerator.

INSTALLATION SEMI-AUTOMATIQUE DE SOUDURE PAR DIFFUSION CIABY-9

L'installation scmi-automatique de soudure
par dillusion dans lc vide, type CIBY-9, est
employée dans les cntreprises de nombreuses
branches de Pindustrie produisant des piéces
telles que fers de rabots ot de riflards, outils de
coupe et autres pieces bimétalliques identiques
par leur construction, surface de contact et quan-
tité de métal. L'installation est d'un rendement
¢levé tout en conservant une bonne qualité de
soudurc. .

L'installation scmi-automatique de soudure
par dilfusion dans le vide, type CABY-9, peut
Tacilement étre incorporée dans un cycle automa-
tique. Le rendement élevé de Pinstallation est
.assuré grice au recouvrement du temps auxi-
ligire par le temps de production, c'est-a-dire
que tout le temps est dépensé seulement pour
la jonction propre (soudure), ce qui est assuré
par la construction de linstallation. Au lieu
d’une chambre de service, l'installation donnée
comporte quelques chambres de service montées
sur une basc tournante pourvue d’ouvertures

tclices par conduites a vide aux chambres de
service. Lors de la rotation de la base tournante,

BASIC SPECIFICATION

Tpouano uereaniottn, deraned/vac Leistungsizhigkeit, Einzelteile/h
Production rate, workpieces/hr Rendement, piéces/h
n  Temneparypa csapku, °C 700—!200 Schweilltemperatur, © C

Welding temperature, © C

§ Makcunaannan niowann cBapku, ca?

Maximum welding area, sq. cm

IMotpe6asesas MOULHOCTL, KGa

Mains consumption, 2VA

Pacxoa Boast, 4%wac

Water flow rate. cu. mjhr

Heo6xommas naowaas aas aceii ycTanos-
Kit, M2

Fioor arca. sq. m

| Seorcas
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les chambres sont reliécs dans Iordre nécessaire
avec I'atmosphére pendant le chargement et le

+ déchargement des arlicles; avec la pompe & vide

poussée, elles sont reliées pendant la période-de
formation du vide préliminaire. Le raccorde-
ment avec la pompe 4 jet de vapeur a diffusion
a lieu pendant la période de formation du vide
poussé pour la soudure; la fermeturc des con-
duites a vide a lieu pendant la période de refr-
oidissement des articles. En conséquence, pen-
dant la rotation du maneége, toutes les chambres
de service passent & tour de role tout le cycle
technologique de facon telle qu’il y a toujours
unc des chambres en position «chargement-dé-
chargement» pendant le temps nécessaire a
I'exécution de ces opérations.

Cette installation est constitude par deux
groupes reliés entre cux et. fonctionnant en
cycle semi-automatique:

groupe‘N" I — installation de soudure par
diffusion dans le vide;

groupe N° 2 — générateur haute fréquence.

HAUPTDATEN
DONNEES PRINCIPALES

Température de soudurc, °C
v

GroBte SchweiBiliche, cm?

Surface maximum de la soudure, cm2
Leistungsbedarf, £WA

Puissance absorbée, £VA
- Wasserbedarf, m3/h

Consommation d'eau, md/i
Gesaintanlagenfliche, m2

Superficie nécessaire pour toute I'installaticn,

n?
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NOJIYABTOMATHYECKASA

CBAPOYHAS N1 H®PY3UOHHA4
BAKYYMHASl YCTAHOBKA

C ABTOMATHYECKHM YNPABJIEHHEM

SEMI-AUTOMATIC
VACUUM-DIFFUSION
WELDING MACHINE

WITH AUTOMATIC CONTROL

HALBAUTOMATISCHE
VAKUUMDIFFUSIONSSCHWEISSANLAGE
MIT AUTOMATISCHER STEUERUNG

INSTALLATION SEMI-AUTOMATIQUE
DE SOUDURE PAR DIFFUSION
DANS LE VIDE AVEC COMMANDE
AUTOMATIQUE

G/BY-12

Ceapounas audy3norHas BakyyMHas ycra-
Hoska thHma CIBV-12 coctout H3 nByx arpera-
TOB:

CcBapoyHOoH AH(PY3HOHHOH BaKyyMHOH ycTa-
HOBKH;

BBICOKOYAaCTOTHOro reHeparopa.

Ynpasnenne paboToil arperaTtoB H yCTaHOBKH
B ‘LeJIOM aBTOMAaTH3HPOBAHO H MOXeT GbiThb Ha-
CTPOEHO HA Pa3fHYHble TEXHOJOTHYECKHE pexH-
mbl. [IpHMeHeHHe C UesbIO ynpaBJleHHs CPEeaCTB
KHOEPHEeTHKH 3HAYHTEJbLHO paCUIHpseT TeXHOJo-
THYeCKHe BO3MOXHOCTH YCTAaHOBKH M JeJaeT ee
NPHTrOJAHON A/ HCMOJb30BAHHA B Pa3BepHYTHIX
TeXHOJIOTHUECKHX [HKJaX.

CABY-12-VakuumdiffusionsschweiBanlage
besteht aus zwei Maschinensétzen:

VakuumdiffusionsschweiBanlage;
Hochfrequenzgenerator.

Steuerung der Maschinensitze beim Betrieb

- und der Anlage selbst ist vollstindig automati-

siert und kann entsprechend den Forderungen

verschiedener Arbeitsginge eingestellt werden.

" Verwendung bei der Steuerung kybernetischer

Einrichtungen gibt die Mdglichkeit, die Anlage

bei den allerverschiedensten Arbeitsvorgingen

sowie auch in abgewickelten technologischen
Verfahren zu benutzen.
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The CABY-12 is a vacuum-difiusion welding
machine consisting of a vacuum-diffusion weld-
ing unit proper and a h.i. generator.

The two units and the machine as a whole
are controlled automatically and can be adjust-
ed for any working conditions. The use of elect-
ronic and programming control considerably
extends the field of application of the machine

and makes it suitable for employment in in-
volved manufacturing processes.

L'installation de soudure par diffusion dans
le vide type CIBY-12 est constituée par deux
groupes:

— VU'installation de soudure par diifusion
dans le vide;

— le générateur haute fréquence.

La commande du service des groupes et de
I'installation entiére est automatisée et peut
étre accordée & difiérents régimes technologi-
ques. L'emploi de movens cibernétiques pour la
commande élargit notablement les possibilités
technologiques de I'installation et la rend apte
a étre utilisée dans des cycles technologiques
déployés.
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OCHOBHBIE AHHBDIE
BASIC SPECIFICATION

ITporauopreaniocts, wrfvac
Production rate, workpieces/hr

Temneparypa crapiu, °C
Welding temperature, ° C
+
Makcumaaniian naowaans cpapxric (npa yaedb-
HoM ganacuny §okefuad), ca?
Maximum  welding arca, sq. c¢m, at specific
pressure of 1 kg/sq. mm

TorpeSanenman MownocTn, K6a
Mains consumption, £VA

© Pacxon soaw, m3uac

Water flow rate, cu. mfhr

FaGaputisie pasmepsl, s
Overall dimensions, mm:

Ycranoska CABY-12
Machine, proper

JauHa
lengrth \

mupuia
width

BLICOTA
height

Tenepatop JIT3-10A
JIT3-10A Generator

Aduna
length

upuHa
width-

BHCOTA
height

Bee yeranoukn CABY-12, sz
Weight of the CIABY-12 Vacuum-Diifusion
Welding Machiue, kg

Bec rewepatopa JIT3-104, we
Weight of the JIF3-10A Generator, kg

30

400~1000
18
20

0,65

721

1408

1130
1100
2120

664

750

- - { o . —
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HAUPTDATEN
DONNEES PRINCIPALES

Leistungsfihigkeit, St/
Rendement, articles/h

SchweiBtemperatur, ° C
Température de soudure, ° C

GroBite SchweiBifliache (bei spezifischem Druck
von | kpfem?), cm? )

Surface maximum de soudure (pour une
pression unitaire de 1 kg/mm?), cm2

Leistungsbedarf, £WA
Puissance absorbée, £VA

Wasserbedarf, m3/h
Consommation d'eau, m3/h .

AuBenmalle, mm:
Encombrement, mm:

Anlage COBY-12
. De linstallation COBY-12

Linge
. Longueur

Breite
Largeur

Hohe

Hauteur

Generator JIT3-10A
Du générateur

Linge
Longueur

Breite
Largeur

Hahe
Hauteur

CIABY-12 Anlagegewichi, kg
Poids de I'installation CIBY-12, kg

JIT'3-10A Generatorgewicht, kg
Poids du générateur JI'3-10A, kg

HMsobperenne 3anarteitosano B page crpan (Auraus, CIWIA, Beavrus, ®PT u ap.).

The inveniion has been patented in a number of

West- Germany, cte.)

countriers (Greal Britain, the United States, Belgium,

Erfindung ist in einer Reihe von Lindern (England, USA, Belgien, BRD u. a.) patentiert.

Llinvention cst brevetée dans une série de pays (Anglelerre, USA, Belgique, RFA etc.)
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ITo Bonpocam nOKynku JIMLEH3HH Ha cnocod M Ha H3rOTOBJEHHC
CBapOYHbIX AMDPY3HOHHBIX BaKYYMHBIX yCTaHOBOK npocum obpa-
aTbCs N0 ajapecy:

Houroskiii: . Mocksa, ['-200, B/O, MALILUMHO3KCIOPT*
Tenerpadublii: Mocksa Mamnnoaxcnopr

. Teanedon: 44-45-13
Teaekc: 170

. ©

Please send all enquiries as to licences on the process and the
manufacture of vacuum-diffusion welding machines to:

Postal address: V/O MACHINOEXPORT, Moscow G-200
Telegraph: Moscow Machinoexport '
Telephone: 44-45-13

Telex: 170

o

Wir bitten Sie, sich betreffs Erwerbung einer Lizenz zur
praktischen AnwendunO‘ der beschriebenen Verfahren und
zur  Herstellung von  VakuumdiffusionsschweiBanlagen an
W/O ,,Maschinoexport* zuweden:

Postanschrift:
‘Moskau, G-200, W/O ,,MASCHINOEXPORT*
Drahtanschrift: Moskau Maschinoexport '
Fernruf: 44-45-13
Telex: 170

[+

Pour tous les rensexdnemmis concernant la licence sur le
procédé de fabrication des installations de soudure par diffusion
dans le vide, priére de s’adresser a:

Adresse postale:

Moscou, TI'-200, V/O <MACHINOEXPORT>»
Adresse télégraphique: Moscou Machinoexport
Téléphone: :44-45-13.
Telex: 170

BueuiToprusaar, 3ax.aa Ne 01661.
Oiv.: Hapuwon B. A., Uyrymwosa I'. M., Axankauyn T. M., Axypa 3. A,

5
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STAT

CAMOXOJIHHA AMIAPAT /19 SNIEKTPOMJIAKOBOH CEAPKM METAJLIA

SELF-PROPELLED OUTFIT FOR ELECTRICAL SLAG WELDING

SELBSTFAHRAPPARAT FUR
ELEKTROSCHLACKENSCHWEISSUNG VON METALLEN

APPAREIL AUTOMOTEUR POUR LE SOUDAGE A L’ARC
ELECTRIQUE DES METAUX SOUS LAITIER

,.{
/
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CAMOXOIHHY ATIAPAT LA SIEKTPOMJIAKOBOY CRAPKM METAJA
. TOJIIVHOH 0-100 e TIO1 SJCCOM

SELF-PROPELLED OUTFIT FOR ELECTRICAL SLAG WELDING
OF METALS 20 -106m= THICK UNDER FLUX

SELBSTFAHRAPPARAT FUR ELEKTROSCHLACKENSCHWESSUNG VON
- METALLEN VON 20-100 == DICKE UNTER VERWENDUNG
DES UNTERPULVER-SCHWEISSVERFAHRENS

APPAREIL AUTOMOTEUR POUR LE SOUDAGE A L’ARC
ELECTRIQUE SOUS LAITIER DES METAUX
DE 20 A 100 mm D'EPAISSEUR

Cavoxodml annapam A-G12 paspadoman Hucmumymon saexmpoceapru uM, E.O. lamona, Annapam
npednasHauen Oad Ceapiu NOCMORHHYM UM NeDerSHHbU4 MOKOM NPOOOALHYLX -CIBIHOBHIX WE08 NPU U310=
moseHUU CAPACAHOE KOMAOE (BKANUAS KOMML LCOKOLO0 OasreHus), obeuaek yeMeHmlX U OCMEHMIX
neuetl, cocydos u pesepeyapos Soawuux pasuepos (erawuas cpepuueckue), XUMUUBCKOU annapamy-
oL, NACCKUX NOJOMHUY U3 CMOSADHALX AUCIO8 U M.T, .
8apKA TPOUSBOOUNCA 8 SEPMUKANLHOM NOAOKSHKUU C O8YCTODOHHUM npuryoumesvrbM Fopuupo-

v

8aNUEM UBA.

The Type A-612 Self-Propelied Outfit has been developed by the E.O. Paton Electric Welding Institute,
The outfit is designed for the D.C. or A,C. welding of longitudinal butt seams while making boiler barrels
(including high-pressure boilers), blast and cement furnaces shells, vessels of big sizes (including spherical),
chemical apparatus, flat sheets, etc.

Welding is performed in a vertical position with a bilateral forced forming of a seam.

Der Selbstfahr-Schweifapparat A-612 ist vom Institut fur ElektroschweiBung namens E.O. Paton entwickelt.
Der Apparat dient zum Gleichstrom. und WechselstromschweiBen von Lidngsstumpfndhten bei Fertigung von Kes-
. soltrommeln (einsc...ieBlich Hochdruckkessel), Zement- und HochofonschUssen, gro3en Gefélen und Behdlterr
(cinschlieflich spharischer), chemischer Apparatur, flachen Bldttern aus sinzelnen Blechen usw,
Das Schwoiflen wird in vertikaler Lage mit zweiseitiger zwangsldufiger Nahtbildung ausgefihrt,

L’ appareil automotour A-612 a été mis au point par I'Institut de soudage & I"arc électrique E. A, Paton,
Cet appareil est congu pour le soudage au courant continu ou alternatif des joints longitudinaux bout & bout
pendant I'exgcution dos tambours de chaudigres (y compris les chaudidres haute pression), viroles de hauts-
fourneaux et fours & ciment, récipients et réservoirs de grande dimension (y compris les réservoirs sphériques),
apparoils chimiques, bandes planes constituées par des tdles séparées,etc.

Le soudage s'effectue en position verticale avec formation bilatérale forcée du cordon,

2.
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ATNEA A=B1D SOCHOEL UB CANNOUMOT 100D U MEXIHYENOR NSNS, e
T VOACEINNA 25E000006, § KOUNAGKT QNNOSIIA FAKNE GXOMT UK. g S
PR TENGMSNION YORG ONMGEGI ROMPAGKTIETCE mIIHG FOENAONCH TPO-1000~1. b KIA% 88wl vk na
RS DA COIBIL MA NOCTIORHNOY TIOKE MOXET T 1UCPOABE08GN neBodtusoryicay N01-1000,
AEXIHUBY nefeveneyud arnalomy CoCuown 13 Ja MRASHEK, COR0UFBVIY MRV COSOT MO
HOU I NHUSON, & NOCUSCCE COCLKU MEMGAAL  TeAsxMy PACNOARLQAICE MO OS2 CMObONY Caalusae
o3, :
SRURIME Se1yHU OCHOGHOT MEAGKHU, MR MOTOROI “rieniexn centounas 1040850, CHASKG-
A & td < S L $
Wi MUBPEUKOT, Um0 053CMeHULAS HAOBHHOE CUBNASHUS TeASHHU C usdesuen, a mIKie DAGHOMETHOS
hepdOgyfanue ©s 8 nhoyecce csapru., CKOROCHD C8Aby tel: AUDYEGMCA BPLMMYT U QEIOMTIUUBCKU
5 - k4 N & > M o s

T 224USWN0CTL O NOAOVANUA CBAPOUNOTE aNHbL,

ik ‘]

Y rtoR0.40-

2N
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The Type A-612 Qutfit consists of the welding head, travelling carriages and mechanisms for wire feeding
and oscillation of clectrodes, The set of the outfit also includes a control cabinet, The Type TIIC-1000-1
Tronsforner is used for the A,C. welding dnd the [[CM=1000 Motor Generator is used for the R.C. welding,

The mechanisa for the movement of the outfit consists of two carriages connected by means of a powerful
spring, *Mlile welling meta! the carriages are placed on the both sides of the joints to be welded,

The drive runners of tl:e main carriage on which the welding head is fixed have incision which ensures a
good connection of the corriage with the article to e welded, as well as its uniform motion during welding,
The specd of welding is regulated by hand and automatically depending on the position of the welding bath,

Der Schweilapperat A-612 besteht aus SchweiBlkopf und Vorrichtungen for Verschiebung, Crahtvorschub und
Elextrodenschwingung, Zum comgletten Schweilagpparat ,ehdrt auch oin Steuerschrank, Zum Wechselstrom «
schweien ist der Apparat mit dem Transformator [110-1000-1 versehien, Als Speisequells beim Wechselstrom.
sehweiden kann cer Sehweilumformer 10 1000 senutzt werden,

Tie Versciichevorrichitung des Schweilapnarates Lesteht aus zwei Schweilkatzen, Jie mittels einer krifti-
gen Fader mireinender versunden sind, 2eim Schwei%en von Hetallen werden die Schwei%katzen an Leiden
Scitern der zu schweifenden Xanten cestelit,

Cie Antriebsrollen der Hauptscinweithatze, auf welcher der SchureiBiopf hefestist ist, sin. mit Schérfen
versuiien, welurch zuvetl@ssioes Yuppeln der Schwei”katze mit ler Schweillstick sowii gieic! maRines ¥ atzo
fukren Leita Schweiliroze? erzielt werien, Tie Schweilceschwindigheit wird von Hen'd und automatiscr 2
nacl der Lage des Schweiloades geregelt, ’

E . .

L'appareil 4-612 est censtitug par la téte de soudage ot les mécanismes. de déplacement Suvence du fil
et d'osciliation e I'électrode, La fourniture complite de ['appareil comprend égalersent ["armoire. Je comm .
de, Pour le souduge en courant alternatif I'appareil est ¢quipé du transforiaateur 1M ~1000 -
source d'alimentation pour le soudage en courant continu il peut &tre utilisé le convertisseur |
Lo nigcanisine de déplacement de I'appareil est constitug par deux chariots reliss entre eux »ar un “wis.
sant ressort, Au cours Ju soudage du métal les chariots sont situés des deux cStés du joint & souder,
Les rouleaux moteurs du chariot principal sur lequel est inonté la fte de soudage somporient un molatoge
assurant une honne athérence du chariot sur la piace, ainsi que son déplacement régulier au cours du scudage,
La vitesse de soudage est réglée § la main ou autormatiquement, en fonction de la position du tain de fusion,

-
oMM
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lodaue saembodHO NEOS0A0KU € 3ORY CembKu NPoussodumcs 10406x0U Uepes HYHOUMYH.,
K netednell u 30dnell mesgwiay HO NOOEECKaX NO0GEueHs. Medrsle NOASYHsL UAPHUPHOLO MUNa. B
npoyecce bHadomi NoASyHeL OxALxOMKMCA 000U, [[pusod 104068KU, KDAUE nodauu aaexmpoda, Moxem
ocyecTanimo nepemererue dexmpoda 8004 CBapOUNOT eamml, UNO Ofecneuusaen PasHOMEPHOE .
nHoNAABASHUS CSALUBOAMIX KDOMOK Memanno., [iR xosaebarua arexmpoda CAYKUM gcmpoeHml 8 10~
A08KY KDUSOUUNHO-UCITYHIBIL MEXAHUSM,, [aPHUD WAy KHENUMCA K MeAewKe HenodeuinHo; 10406KG
W8 BMECTIE C MYHOUmKOM MOkem nepedsuramvCs OmHOCUMEAoHO meACHKU 8 MDYSUAMbIX HONDABASIUYUX,
18U HEOIXOMUMOCTIU MOKHO OMKANUUM MEXAHUSH KOAGOanWl U OCYUSCTIBARMY ceapry Henodeuwx-
MM BA8KDo00M,
CxopOCTIy OsuKEHUS 8AeXmpOd0s NEpeneHHaA: 8 Cepedune pasdesxu ona docmuraem Haubosp-
wer seauuVHbL, O K MOASYHQM - YMEHDUQeNCA,
HomembyKyud $e3pesbco8010 annadana, KaKuM ABAACTCA annapam 4-612, mpelyem NPUMEHEHUA
cneyuaastnix cxod npu céopre uddesutl nod Ceapry. CHOG Q0L UMEMD MOKUE DasMeDsl, UmosHL
odecneuuns c8060Inmul NPOXO) XONOCTOU. MeASKHY annabara, : ’

The feeding of the electrode wire to the welding zone is done with the help of the head through the feed
tube, Copper sliders of a hinged type are attached to the front and rear carriages by means of hangers, In per
forming the welding the sliders are cooled by water, The head drive, besides the electrode feeding, can exer~
cise the travelling of the electrode along the welding bath, which ensures uniform welding of the joint edges
of metal, The crank-connecting rod mechanism built into the head serves for the oscillation of the electrode,
The hinge of the connecting rod is attached motionlessly to the carriage, while the head together with the
feed tube can raove with relation to the carriage in the tubo guides,

In case of need the oscillation mechanism can be switched off and it is possible to weld with an immov
able electrode, _ ’ )

The motion speed of electrodes is variable: it is the highest in the middle of the work and it decreases
in the direction of the sliders, .

The construction of the railless outfit type A-612 requires the use of special cramps while assembling
articles for welding, The cramps must have such dimensions which could ensure free passage of the rear
carriage of the outfit,

Der Vorschub des Elekfrodendrohfes.in die Schweilzone erfolgt mit Hilfe des Schwei3kopfes durch die
Schweispitze, An der Vor. und Rickschweilkatze sind auf Gehdngen Gelenkgleitsticke aus Kupfer aufgehdngt,

Beim Betriob werden die Gleitsticke mit Wasser gekUhlt, Auler dem Vorschub der Elektrode kann der Schwei3- '
kopf-Antrich cuch deren Verschieben dem Schweifbad entlang ausfikren, wodurch gleichmdQiges Ausschmelzen .

von Schweiphasen gewdhrleistet wird, Zum £lektrodenschwingen dient der in den Schweilkopf eingebaute
Kurbeltrieb, Das Gelenk der Kurbelstange wird an der Schweilkatze starr befestigt, Dagegen kann sich der
Schwoilkopf zusammen mit der Schwei3spitze der Schweilkatze entlang in RohrfUhrungen verschieben,

M3tigenfalls ist die Schwingvorrichtung auszuricken und das Schwei%en mit unbeweglicher Elektrode
vorzunehmen, . ' .

Die Geschwindigkeit der Elektrodenverschiebung ist ungleichm@Big: in der Mitte der Schweif3stiicktren-
nung ist sio maximal und in der Richtung nach den Gleitsticken nimmt sie ab,

Der Schweifapparat A-612 ist ein schienenloser Apparat, und seine Bauart bedingt die Verwendung von
Spezialklammern bei Montage von Schweilstiicken fir das Schweilen, Die Auflenmale von Klammern so!len
oinen froion Surchaang der leerlaufenden SchweiBlkatze des Apparates erradglichen,

L ‘avance du fil &lectrodo dans la zone de fusion s'effectue & partir de la téte, par I'intermédiaire du
manchon. Aux chariots avant et arrigre sont suspendus des patins en cuivre type articulé, Au cours du fonce”
tionnament les patins sont refroidis & I*eau, La commande de la téte outre l"avance du fil glectrode peut
égalemont assurer le déplacement de I'électrode le long du bain de fusion, ce qui garantit une pénétration
réqulisre dans les extrémités des pidces & souder, L'oscillation de I'glectrode est obtenue par un mécanisme
3 bielle et manivelle incorporé dans la t3te, La charnigre de fa bielle est rigidement fixge cu chariot; la téte
avec le manchon peuvent se déplacer par rapport au chariot sur des guides tubulaires,

Zn cas de nécessité il sera possible de déclencher le mécanisme d'oscillation et de procéder au soudage
nar électrode fixe, ' »

La vitesse du mouvement de I'glectrode est variable: au milieu du chawfrein =lle atteint sa valeur maxi.
mum tandis qu'elle se ralentit vers les patins, '

La concoption d'un appareil sans rails tel que le A-612 nécessite I*utilisation d'étriers spéciaux pendant
la préparation de I'ensemble & souder, Les étriers doivent &tre de dimension suffusante pour assurer le pas-
sage lidre du chariot § vide de I'appareil, :

4
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Ocrogmie daHmbie

HouunanvHoe wandaxenue numaxyel mpexfasnot cemu, 6 ...... .. 380 wsru 220
Auaremp 84exmbOOHOT NPOBOAOKU, MM \uveeuw.. ceceretsneans veees 3
Cropocms nodauu SASKMPOCHOTL NPOBOACKU, M/UAC ...veueeusiuen.. 129~444"
CHODOCTD CEAPHU, M[HAC +o'veeereenrnevearenesueeneensionnens 0,44
COUPOUMIL TOK, G iuvivvivesossesannrsonsasacuencanasnasaaneas 1000
HONDANEHUZ, 8 vuvueeerensesseensnsissasnsnssssncnssnasesenaes 3648
Bec oeKmpOOHOUY TPOBOAOKU 8 KOMYLUKES, KL ou'veesesesoensoeennns 120
FaCXO0 GO0, AfMUH «.vuieeeeeneeraseresesessncesossnsecnnass 20-25
radcpumnie pasuetv.. Mu:
coscmeerro annapana urafo ynpasieru

QBUHE \vveveeeneesneosanssces G0 tevevveseenennees . 568

COMA v evnnnnnn ceteenecne BP0 iiiieniiiia. 1355

UUDPUHE o oevvenencnannn " § S oo, 888

Bec, xi: . _ _
COOCMBEHHO QMNAPAMA o veveveereonesessncesessnancans 70
wxa;m y’lpaeﬂeﬂw Q‘v.'i‘QO..Q‘..Og,".'.'.l.'.".'lo. . 130
Main Data
Ratod thraouphaso oupply voltage, V.uuo'u.'. ... ©ee et eesenaeaees 380 or 220
: Eloc?rodowlrodlcmofor,mm...‘...........-.................3

Eloctrodo wiro food spood, m/br e c sttt etcntencenensnness 129444

Walding 0paod, /b1 o e eusneneennnnnnnnneenns. veseoes §0.444
Wolding curront, A v v vvuw. L 1000
Voltago, Veeeoeoeeeoonnaeesnn, Tesscecsacscsrersnsnes 3648
Wolght of oloctrodo wira tckon by wirorool, kg . ... ... erecssecas o 120
Wator oxponditure, J/min vuueee e nneenennnnnn. cevesecveses 2025
Ovorall dimonsions, mm; )
) of tho outfit of tho control cabinot )
length 4 ove vevvoee 670 ot e nrececcnnncnncen .. 568

hoight w.oeeuedee. 870 L P K111 : |

W[d?h.-c.o.-ooo.v¢ 4]5 OO'.O--n.-lclc-;OOOOODOO' 888 .
Welght, kg: : :

of tho outfit e e e vrnunnenns .......'................70

of tho control cabinot ®ececercrtestcerscosrrnesesasss 130

N
\

AN

~.
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Haouptdaten

lionnspannung dos Drahstromnetzes, Vieoosconioo 3
Durchmogser dos Eloktrodendrahtes, Ml oo eovroee .3
Vorschubgeschwindigkeit des Elektrodandrahtes, /0 127« 444
Schwoilgeschwindigkoit, Ty I L 0,4-4
Schwolstrem, A« o oesooa- 100 e eencoaoesre 1000
Spunnung,V....‘.....co.u.,..n.o.-o... R Y ]
Gowicht dos Elektrodendrahtes in dor Spule, kg o os + 120
Wczaordurchﬁuﬁ, Jmin e cooessservsonccocns 20258
AulRenmae, mm: ' :

eigentlichor Apparot Stovoerschrank
Longo v v o e CEID 568
ohe oo v e &70 1258 . ' :
reitE L e e e 415 v |
‘newicht, kg ‘ l
cigentlicher Apparotees esoe e e 70
Stouoraschrank e o s cesoossococ sy 135

“onndes essenticiies

Tonsion nominale du réscau d'alimontation triphasé,  eeeonacacassees tB)0U 220
. Diam}nreduﬁlGioc?rod'o,mm...............u.........a. ve o 2
Vitesse d'avance du fil Gloctrodo, B B 129 - 444
Vitesse de soudago, m/H J e R LR 0,44
latensit dOiOudDgo,A.n--uooelooc---..u.o-oo-o'ntonou- . . 1000
Teonsion, V .....................................,n”c,...3{,13
Poids cu fil Sloctrode dans 1o bobing, K8« esevveononoepcmooers © 120
:onsommoﬁond'eau,l/wm..................,...”.“.o.o“n2.f.‘.-25

“ncombroment, Wil

de 1’appareil mdme ~ de I’armoire do zommande
1oNgUOUT « v e sss s o oo 670 ceacovrsononcs 588
hQuteUTr « o o s s se s oo 870 vneeeveverres 1355
lorgout s o e s essov o 415 oo s ss oo v o ns 832

Poids, &g
del'oppcvcilm;me..............................70
del'armoirodacommande........-.................130

L
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710 8OMPOCOM NOKYNKU AUYSHSUU HQ USTOMOBAIEHUE annapama npocur oSpalamuC 8
B/0 " Houunosrcnapm'

Jloumoswii adpec: Hocxea r-200, B/O "Mawunoskcnopm'
Tenegormal adbpec: Mocrea Hamumosncnobm

Tenefion: 44-45-13

Tesexc: 170

>

On the subject of buying an import licenco for the production of the outfit please apply to V/0 "Machino.
export”,

Postal address: V/0O "Machinoexport” Moscow, G-200
Cable address: Mochmoexport Moscow

Telephone: 44-45-13

Telex: 170

ii;lre Anfragen Uber die Erwerbung der Lizenz fur die Fertigung dos Schweif3apparates bitten wir an
;Moschinoexport"‘ zu. richten, .

Postadresse: V/.0 Maschinoexport”, thoskau G-200

Drahtanschrift: Moschlnoexporf Moskuu

Fernruf: 44-45-13

Telex: 170

Pour les questions relatives & [*aciict de la licence de fabrication de I*appareil, s'adresser &
V/ 0 «Machinoexpori, i

Adresse postale: V/0 «achinoexport Moscou, G-200
. Adresse télégraphique: Machinoexport Moscou '

Téléphone: 44-45-13 '

Telex: 170

N
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[TPOMHIIJIEHHHHA METOZ
ASI'OTOENERVH PE3EPBYAPOB

Bneperie. 8 mute eepmuxanvrnie yusurdbuueckue pesepeyatri
D HQUQAU UBTOMOBARAML UHOYCTPUADHYDL MEMOOOM 8 CO8emcKoM CoK—"
-8§. Smux MemoOoK. U1OMOBARKMCS HaK Desepeyatsl 048 xpaHenus
Hedmu U Hefmenpodyxinog, max U 103104v08pht,

Céopra pesepeyatos ud ywbynHEHMbIX BAEMEHMO8 3a800CKO-
10 UBLOMOBACHUS — NYmb % O0CECTIeUSHUn UX BbICOKO10 Kauecmsa,
U SHOQUUMSALHOMY YMEHOUSHWH CHOKO8 U CMOUMOCTI CMPOUTEAbCTEa.

lPewyecmea coopyrenus pesepsyados-uad DYAOHHHX 3a10-
mogoK no cpasHenun ¢ Ohwurbvu Pesedsyapomi u3 omdesvHdLx
AUCTIOB BAKAKMAKMCA 8 Caedyruem:

SHOUUMBABNO NOSYILAEMOR KQUAECTIEO COODYHaeMN DEeSEDEY A
pos;

oGuue mpydosamparm. Ha COOPYKEHUe CHURAKMCA Ha 30%;

mpydosampamt Ha MOHIQ. Desetsyapa yuenvuaxmes 8 4 Do~
32 MO CPasHeruw C NoAuCmosoll céotxol u DyuHOU Ceapxou pe-
3edeyatos 8 MoAEswX YCAOBUSX, ‘

choxu cmpoumesscméa desetayapod coxpauarmes 8 -8 pas
30 Cuem YKDYNHEHUS MOHMUDYEMHIX BAEMEHMO8, MEXQHUSAYUU
ocrosHvix Dadom, yMeHvueHUs 06vexa CeopOUHbX padom;

OGuaA CMOUMOCs CMPOUMEnvCmea hesepsyadog Crumaencs
Ha 15-20%. ’

IIHPouss0dcme0 a8moMamUUecKot CSAPKU U UCTRUNAHUS PaduUo~
Ctaguneckud U BaKyyMHbN Xemodoy 8 3a800CKuUX ycaogudx odec-
NeuuUsaKm SHICOKOE KAUECm80 CEapPHHIX WSO8 Desepsyadrvir 3010~
MOBOK, :

Jarmii Cnocod coopyrenus pesepsyapos Sn npedroxer
uncmumynon aaexmpoceapru wi. E,0. [amona u ONucCax 8 CO-
gemexod u 3apydbewHol. neuamu, B Racmosuyee stemd eeimuKaib-
wle yurundpuuecrue pesedeyaps. u310mosAsmea 3. CCCP ucxAK-
YUMBADHO 81l MemoO0M, "

" ouumoaxcnopm'. nepedaen noxynamear usu €10 ntedema—
sumenic 8 KocKee 6 meuenue 3 - Mecsuyes C O SCTynAeHUs 8
cusy coilsqueHud O mpodaxe AuyeH3uu uepmeru (CuxvKu)  Ha
crneyuanerbie coopoumie cmendil 1 Ceopauusaxuee Yempoucmeo,
ONUCQHUE U MEXHON0LUW0 Xemedl U UHCMPYHYUL,

- B/0 "Mauwurosxcnopm' iapanmupyem xopouee xKauecneo ne-
1e0a8aexoU mexHuuecxol JoKyMeHmMIYUY,

TTbouasodumeasHocms OOHOLO yexa DYAOHHsX 8a10MO80K G0
25.000 monn pesetsyaprsix KOHCMPYxyul 8 100,

Tlo xenarux noxynarand B0 "Mauunosxcnopm' omem no-
Cmasums OCHOBHOE - CO0bydosaHuUe yexa DYAOHM X 3a10T080K
pegepayadoe ntu ycACEUU 3a5421085EMeHHOL0 NOAYUEHUR 3aKasa.

B racrosuee etens 8 niowszinexxocmi CCCP nEogodumes

tadoma no danvuettuery ycosebuenHcmeosaru npou3sodcmea he-
sepeyapos uHdyCTbuaADHeN MeMOO0M, MU yCO8atNeHC B 08aHUS
x01ym make nepedasumvCa 8. Sydymer 30 OmOesdbHyX: NAany.
. o sontocy NOXYNKU AUYSH3WL HA UCKAKULTRADHOE NTA80
nsouseodcmen besepsyatos uHIYCTPUAN DM uemOO0N  NBOCUM
obpayamsca no adpecy: B/O "imuumosxcnopm Hocxea, I-200,
Cronencrafi-Cennad na., 32/34. Tenefion 44-45-13.
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INDUSTRIAL METHOD OF PROBUCTION
OF OIL STORAGE TANKS

The USSR was the first country to start the production of vertical

_cylindrical storage tanks by an industrial method, .

By this method oil storage tanks are manufactured as well as gas hol-
ders,

Construction of storage tanks of large prefabricated elements is the .
right way to ensure high quality of the tanks, combined with considerable
reduction of erection time and cost.

The construction of tanks of scrolled elements as compared with con-
ventional tanks of sheets has the following advantages:

the quality of tanks considerably becomes higher;

total labour requirements for fabrication and erection of tanks are cut
down by 30 per cent;

the labour requn-ed at the erection side will make only 1/4 of that
‘necessary for the sheetwise assembly method and hand welding i in the
field conditions;

thee tank construction time will be reduced to 1/6 or 1/8 due to erec-
tion of large elements, mechanization of main operations, less welding;

the total cost of productlon of storage tanks is cut down by 15-20
per cent,

The automatic welding and testing techniques by gamma-ray and

" vacuum methods employed in factory conditions ensure superior quality °
of the welded seams.

The industrial method of construction of storage tanks was developed

" by the Welding Institute named after E.O. Paton and described in the
Soviet and forewn press. All cylindrical storage tanks are now being
built in the Soviet Union by-the industrial method

Within three months from the date of coming into force of Licence
Agreement V/0Q "Machinoexport” will transfer to the Buyer or his repre-

. sentative in Moscow drawings (blue prints) of special erection stands
and scrolling device, description and technology of the method, instruc-
tions,

V/0 "Machinoexport" guarantees good quality of technical documen-
tation, *

The productlon output of one shop of scrolled storage tank elements
is up to 25000 tons of elements a year,

Upon request of the Buyer V/O "Machinoexport” can supply main
machinery and equipment needed for the shop of scrolled storage tank
elements subject to receipt of firm order in due time,

At present the Soviet Union is carrymg on work on modernization of

- the industrial method, The modemization in future can be transferred as
well, extra charged.

On the matter of buying licence for the production of storage tanks

- by the industrial method please apply to V/0O "Machinoexport" 32/34,
Smolenskaja-Sennaja, ‘loscow, G-200. Tel. 44-45-13.

— . ' —

VS EsSOuuzNOUE ’ "OBJEDINENIJE

o P D = 53

MACHINOZEIZPORY
§ $§ SR MCSsSKKVYA
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. INDUSTRIEVERF AHREN . !
ZUR HERSTELLUNG VON BEHALTERN I
1
i
|
|

Erstmalig in der Welt wurden in der Sowjetunion vertikale zylind-
rische Behilter im Industrieverfahren hergestellt. In diesem Ver-
fahren werden ebenfalls Beh#lter fir Erdsl und Erdslerzeugnisse
wie auch Gasbehalter hergestellt,

Der Zusammenbau von Behitern aus fabrikmiBig gefertigten
Bauteilgruppen gewshrleistet hohe Giite der Behalter, erhebliche
Kiirzung der Baufristen und Herabsetzung der Baukosten,

Die Errichtung der Behilter aus zusammengerollten Bauteilen
gewahrleistet, im Vergleich mit gewshnlichen, aus einzelnen
Blechteilen zusammengesetzten Behiltem, folgende Vorteile:

— erhebliche Erh8hung der Giite der errichteten Behilter;

— Herabsetzung des Arbeitsaufwands beim Errichten von

Behiltern um 30%;

— Herabsetzung des Arbeitsaufwands fiir den Zusammenbau
des Behialters auf das 4-fache, im Vergleich mit dem Zusam-
menbau von Behaltern aus einzelnen Blechteilen bei
Handschv:.cifung in Feldverhéltnissen; -

— Herabsetzung der Baufristen auf das 6 —8-fache -dank
Anwendung zusammengesetzter Bauteilgruppen, echani- }
sierung der wichtigsten Arbeiten, Verringerung des Umfangs
der SchweiBarbeiten; -

.— Herabsetzung der gesamten Ausgaben fiir den Bau von Behil-
tern um 15— 20%. -

Dank fabrikm#3iger Ausfithrung der automatischen Schweiflung
und Priifung der Schweifindhte hach gammagraphischen und Vakuum-
meBmethoden wird hohe Giite der Schweif3nghte in den Behilterbau-
teilen gesichert,

Das oben erwihnte Verfahren der Hetstellung von Behéltern ist .
vom E.O. Paton-Institut fiir Elektrische- Schwex%ung entwickelt und
ist sowohl in der sowjetischen wie auch in der ausléndischen Pres-

se beschrieben worden, Gegenwirtig werden in der UdSSR vertikale
zylindrische Behalter ausschliellich in diesem Verfahren gebaut,

Innerhalb von 3 Monaten, gerechnet vom Datum des'Inkraft-
tretens des Abkommens iiber den Verkauf der Lizenz, W.Eif_den von
V/Q' "Maschinoexport™ dem Kiufer oder dessen Vertreter tn Mos-
kau Zeichnungen (Rlaupausen) fiir spezielle Zusammenbaustande
und fiir die Zusammenrollvorrichtung, Beschreibung und die tech-
nologische Abwicklung des Verfahrens sowie Betriebsanweisun-
gen ibergeben,  V/0 "Maschinoexport™ garantiert gute Qualitat der
technischen Unterlagen.

Die Arbeitsleistung einer Werkstatt fiir die Anfertigung der
zusammengerollten Behalterbauteile betrdgt bis zu 25 (00 ¢ Behil-
te"l\onstm‘('lons'elle pro Jahr,

Auf Wunsch seitens des Ksufers kann von der V/0O "Maschino-
export” die Hauptausriisting der Werkstatt fiir die [lerstellung der
zusammengerollten Behélterbauteile geliefert werden, vorausge-
setzt, daf3 der Auftrag rechtzeitig erhalten wird,

Gegenwirtig wird in der Sowjetunion an der weiteren Vervoll-

kommnung des [ndustrieverfahrens zur Herstellung von Behiltern %{0 @'\(\5
gearbeitet, Simtliche Verbesserungen kénnen in der Zukunft eben- \%
falls gegen Extrabezahlung tibergeben werden, .

Samtliche Anfragen beziiglich des Kaufs von Lizenzen fiir die
ausschliefliche Berechtigung auf Herstellung der Behilter im
Industrieverfahren bitte zu richten an V/0O "Maschinoexport”, Mos-

kau, G-200, Smolenskaja Pl., 32/34. Femruf: 44-45-13.
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METHODE INDUSTRIELLE DE FABRICATION
, DES RESERVOIRS

1
i
t

Pour la premidre fois dans le monde, les réservoirs cylindriques
verticaux ont commencés 3 &tre fabriqués par une méthode industriel-
le en Union Soviétique, Parcette méthode sont fabriqués les réser-
voirs de stockage du pétrole et des produits du pétrole ainsi que les
gazometres, )

L’assemblage des réservoirs en gros €léments préfabriqués exé-

x cutés en usine est un procédé assurant leur haute qualité et une
réduction notable des délais et des frais de construction,

* Les avantages de 1’édification des réservoirs avec les ébauches

i en rouleaux, comparés aux réservoirs ordinaires en toles, séparées
| consistent en ce qui suit; .
| amélioration notable de la qualité des réservoirs Edifiés; -
, dépense de travail totele pour I’&dification réduite de 30%;
! dépense de travail pour le montage du réservoir réduite de 4 fois
: par rapport & ’assemblage par tSles séparées avec soudage manuel
des réservoirs dans des'conditions de campagne; A

réduction des délais de fabrication des réservoirs de 6 -8 fois
pour le compte de 1’accroissement des Eléments préfabriqués montés,
de la mécanisation des travaux principaux, de la réduction du volume
des travaux de soudage; - ,

réduction du prix total de la construction de 15— 20%,

' Le soudage automatique et les essais par proc&dés radiographi-
: - que et sous vide dans des conditions d’usine assurent une haute
i qualité des cordons de soudure des ébauches de réservoir,

- Ce procédé d’édification des réservoirs a &6 proposé par ’insti-
: tut de soudure &lectrique E,0, Paton et il est décrit dans la presse
: soviétique et &trangére, Actuellement les reservoirs cylindriques
verticaux sont fabriqués en URSS exclusivement d’apr2s cette méthode,
«Machinoexport» transmet 2. 1’acheteur ou 3 son représentant 3

Moscou, dans un'délai de 3 mois 2 partir de la date ¢’
de I’accord de vente de licence, les plans (bleus) des
d’assemblage et deg dispositifs enrouleurs
logie de la méthode et les notices

V/0 «Machinoexport» garantie la bonne qualité de la documentation
technique transmise, ° :

Le rendement d’un atelier d’&bauches en rouleaux atteint 25000 ton-
nes de constructions de réservoir par an,

Sur demande de ’acheteur V/Q «diechinoexports peut iivrer I’équipe-
ment essentiel de ’atelier d’&bauches en rouleaux 2 cendition que la
commande soit recue en temps voulu, au préalable,

entrée en vigueur
stands.sp&ciaux
» la description ét 1a techno-

Actuellement, dans Iindustrie Soviétique sont en cours des travaux
permettant de prolonger le perfectionnement de |a fabrication des réser
voirs par méthode industrielle, Ces perfectionnements peuvent égale-

I‘ A ment &tre transmis 2. I’avenir sur paiement séparé,

i : Pour ce qui concere 1’achat de licence sur le droit exclusif de
fabrication de réservoirs par méthode industrielle, priare de s’adres-
ser 2:

V/0 «achinoexports Moscou, G-200, place Smolenskaja-Sennaja, - -
32/34. Téléphone: 44-45-13, ‘ : ' :
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